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BOUCHES  A  FEU.  Oa  donne  en  général  le  nom  de  bouches  A 
Jeu  aux  Canoxs,  Mortiers,  Pierriers,  Obusiers,  Caronades, 
des  divers  calibres,  dont  se  compose  Panne  de  rartillevie.  Nous 
allons  les  passer  successivement  en  revue. 

Canons. — En  général  la  bonté  d^ine  pièce  de  canon  ,  ainsi 
que  de  toutes  les  autres  bouclies  à  feu ,  dépend  et  de  la  nature 
du  métal  qiCon  emploie  à  sa  fabrication  ,  et  des  proce'dés  sui¬ 
vis  dans  son  exécution.  Jusqu’à  présenton  n*a  faitusage  pourcet 
objet  que  de  trois  matières ,  lé  bronze',  le  fer  fondu  et  le  fer 
for»é.  Les  canons  ont,  dans  chaque  pays,  reçu  diverses  divi¬ 
sions  de  calibres  ;  mais  en  France,  par  les  ordonnances  qui 
régissent  la  matière,  ces  calibres  ont  été  fixés ,  pour  rartil- 
lerie  de  terre ,  à  cinq  ,  savoir  :  de  24  »  I2,  de  8  et  de 

4  livres ,  en  Bronze  ou  airain  ,  composé  de  100  parties  de 
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cuivre  roselte  ou  rouge,  et  de  ii  parties  dVHain  fin.  On  les 
distingue  en  pièces  de  siège  et  de  place ,  et  en  pièces  de  cam¬ 
pagne  et  de  bataille.  Ou  ne  fait  usage  pour  ces  dernières  que 
des  pièces  de  12,  8  et  4  ;  elles  ont  moins  de  dimension  ,  et  pè¬ 
sent  moins  que  les  pièces  de  siège.  La  longueur  de  Vâme  de  ces 
dernières  est  de  vingt  fois  environ  le  calibre  du  boulet,  et  leur 
poids  est  de  260  livres  de  métal  pour  chaque  livre  du  boulet. 
La  1  ongueui*  des  pièces  de  campagne  est  de  dix-huit  fois  le 
calibre  du  boulet,  et  le  poids  est  de  i5o  livres  de  métal  seu¬ 
lement  pour  chaque  livre  de  boulet.  La  pièce  de  4)  dite  sué^ 
doîse,  porte  vingt  calibres  de  longueur,  sans  être  plus  pe¬ 
sante.  Les  pièces  allemandes  ne  portent  que  seize  fois  le  calibre 
du  boulet. 

Un  canon  est  un  cône  tronqué ,  percé  concentriquement  d’un 
trou  cylindrique  qu’on  appelle  âme ^  dans  le  fond  duquel  on 
en  fo  nce  d’abord  la  poudre  contenue  dans  un  sac  de  serge  ou 
de  papier,  et  ensuite  le  projectile  qu’on  veut  lancer.  La  pon¬ 
dre  se  trouvant,  au  moment  de  son  explosion,  dans  le  bout 
le  plus  fort  du  cône,  qu’on  nomme  le  premier  renfort ,  il  n’y 
a  aucun  danger  qu’elle  puisse  le  faire  éclater. 

Les  parties  des  pièces  de  canon  de  tous  calibres  sont  ;  le 
bouton  de  culasse,  qui  termine  la  pièce  du  côté  du  gros  bout; 
la  culasse ,  c’est-à-dire  tpute  la  masse  du  métal  qui  reste  entre 
le  bas  du.bo.uton  et  le  fond  de  l’àine  ;  la  plate-bande  de  cu¬ 
lasse ,  qui  n’est  là  que  comme  ornement;  la  lumière,  par  où 
l’on  amorce  pour  mettre  le  feu  au  canon  ;  le  premier  renfort, 
légèrement  conique ,  dont  la  longueur  est  d’environ  le  tiers  de 
la  pièce  ;  le  second  renfort,  qui  est  d’environ  le  quart  de  la 
longueur  totale  ;  les  tçurillon^  ou  ajçcs ,  qui  servent  à  le  soutenir 
sur  sou  affût  :  ces  touriUon;^  spnt  placés  liorizcintalcnient  dans 
une  direction  .perpendiculaire  à  l’àme  du  canon,  et  de  telle 
manière  que  le  côté  .de  la  culasse  soit  un  peu  préponde'rant;  les 
anses,  par  où  l’on  saisit  le  canon  pour  le  placer  sur  son  affût  ; 
la  iHilée  qui  fait  suite  au  second  renfort;  une  astragale ,  le 
collet ,  et  enfin  le  b  ourlet  ou  la  tulipe,  qui  termine  le  petit  bout 
de  la  pièce.  La  hausse  est  une  espèce  de  targette  mobile  qui  se 
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place  derrière  la  culasse  du  canon;  elle  glisse  dans  une  cou¬ 
lisse,  et  s^arrête  on  l'on  veut  au  moyen  d'une  vis  de  pression. 
La  face  de  la  hausse ,  en  vue  du  canoanier-pointeur,  est  divisée 
en  degrés,  et  une  coclie  servant  de  visière  est  pratique'e  dans 
le  bout  supérieur.  Au  moyen  de  la  hausse  on  augmente  à  vo¬ 
lonté  l'excè.s  de  grosseur  qu’a  la  culasse  sur  le  bourlet  ;  on  ouvre 
comme  on  le  juge  convenable  l'angle  de  mire,  conséquem¬ 
ment  celui  de  projection  ;  ce  qui  donne  la  facilité  d’éloigner  le 

jusqu’à  la  distance  où  l’on  trouve  son  ennemi. 

Les  procédés  suivis  dans  la  fabrication  des  canons  de  bronze 

% 

étant  les  mêmes ,  non-seulement  pour  tous  les  calibres  de  cette 
espèce  de  pièce ,  mais  encore  pour  toutes  les  autres  bouches  à 
feu  du  même  métal,  ou  devra  appliquer  à  ces  dernières  ce  que 
nous  allons  dire  du  canon. 

Le  moule  d'une  bouche  à  feu,  en  général,  se  construit  à 
l’aide  d’un  modèle  qui  représente  exactement  la  pièce  d’artil¬ 
lerie  qu'on  veut  avoir.  On  se  sert  d’une  pièce  de  bdis  conique 
que  l’on  nomme  trousseau dont  la  longueur,  outre  celle  de  la 
pièce  qu’on  doit  représenter,  est  de  2  à  4  pieds  de  plus  du  coté 
du  petit  bout,  toujours  dans  l’alignement  des  deux  cotés  co¬ 
niques.  Cet  excédant  sert  pour  la  masselotte  y  dont  la  dimen¬ 
sion  varie  suivant  l’espèce  tle  bouche  à  feu.  La  masselotte  est 
destinée  à  comprinter  la  matière  par  son  poids,  et  empecber 
les  boursouflures.  Au-delà  de  cette  partie  est  une  virole  de  fer 
ou  de  cuivre  qifi  sert  de  collier  au  trousseau  quand  ou  vient  à 
lui  imprimer  un  mouvement  de  rotation  sur  lui-même;  et  en 
delior.s  de  celle  virole,  le  trousseau  porte  un  prolongement  de 
5  ou  6  pouces,  destiné  à  recevoir  les  coups  de  levier  ou  de 
maillet,  lorseju’il  est  question  de  dévhapper  le  moule. 

A  2  pieds  environ  de  l’extrémité  du  gros  bout  du  trousseau , 
et  à  rendroit  où  doit  se  trouver  la  plate- baridc  de  culasse,  on 
creuse  une  entaille  à  2  ou  3  pouces  de  profondeur,  coupée  à 
plomb  <lu  côté  de  la  pointe  du  cône,  (rf  en  se  relevant  sous 
rauglede45'’  vers  le  gixis  bout.  On  uoinme  tète  de  trousseau 
la  partie  qui  se  trouve  eu  dehors  de  rentaiUe,sur  l’extré- 
milé  de  laquelle  sont  placés  en  croix  quatre  bias  de  levier 
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qui  servent  à  faire  tourner  le  trousseau  sur  lui>mèine  quand 
il  est  en  place. 

Deux  chevalets  supportent  deux  trousseaux  placés  parallè¬ 
lement  entre  eux,  le  gros  bout  del'un  tourne'  du  coté  du  petit 
bout  de  Tautie;  car  on  fait  toujours  deux  moules  à  la  fois. 
L*espace  qui  reste  entre  les  deux  moules  est  partout  uniforme, 
et  les  parties  saillantes  de  chacun  ,  comme  les  anses  ,  les  tou¬ 
rillons,  se  trouvant  réciproquement  vis-à-vis  des  volées,  ne 
peuvent  point  se  toucher., 

L^o uv rie r  chargé  d'exéciiter  le  modèle  commence  par  en¬ 
tourer  le  trousseau  d’une  natte  de  paille ,  qu’il  a  soin  de  faire 
joindre  exactement  à  coups  de  marteau ,  tandis  que  deux 
hommes  font  tourner  sur  lui-même  le  trousseau  à  Faîde  des 
leviers  placés  à  sa  tète.  On  voit,  en  présentant  le  gabarit 
contre  le  trousseau,  les  endroits  où  il  faut  mettre  double  ou 
triple  natte,  pour  approcher  le  plus  de  la  grosseur  voulue. 

Immédiatement  sur  les  nattes  on  met  une  première  couche 
de  terre  composée  d’argile  et  de  fiente  de  cheval ,  délayée  à  la 
consistance  de  pâte.  On  en  met  de  même  une  seconde  ,  une 
troisième  couche ,  jusqu’à  ce  qu’on  ait  enfin  une  grosseur  un 
-peu  au-delà  des  pièces  qu’on  veut  mouler.  Alors  on  les  profile 
au  gabarit,  en  même  temps  qu’on  fait  du  feu  au-dessous  pour 
les  sécher. 

Cette  première  opérîllon  finie,  on  place  les  tourillons, 
lesquels  sont  représentés  par  des  cylindres  creux  en  plâtre 
mêlé  de  brique  pilée.  On  les  fixe  à  leur  place  avec  des  fiches  de 
bois  enfoncées  dans  le  modèle,  et  puis  on  bouche  leurs  ex¬ 
trémités  avec  du  plâtre  semblable. 

Les  anses  se  font  de  cire  jaune  ;  de  sorte  que  venant  à  fon¬ 
dre  ,  elles  laissent  leurs  places  vides. 

Le  modèle  étant  terminé ,  on  l’enduit  d’une  couche  de  cendre 
de  tanneur  ;  ce  qui  le  dispose  à  se  détacher  facilement  de  la 
chemise  dont  on  va  l’entourer. 

On  coininence  cette  chemise  par  une  couche  mince  d'argile 
bien  cliâtiée,  que  les  ouvriers  appellent  potée.  On  la  fait  bien 
sécher,  et  puis  on  en  met  une  seconde,  une  troisième  de 
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même.  Les  coucljes  qu’ou  ajoute  ensuite  pour  donner  suffi¬ 
samment  d’épaisseur  à  la  cbemise  se  composent  d’aigile  et 
de  fiente  de  cheval ,  auxquelles  on  mêle  un  peu  de  bourre 
de  poil  de  vache  ^  bien  battues  et  bien  eorroye'es  à  l’eau  sur 
une  table. 

Quand  la  chcinise  se  trouve  avoir  une  épaisseur  suffisante  , 

4  pouces  environ  ,  et  qu’elle  est  bien  séchée  ,  ou  retire  le  mo¬ 
dèle  des  tourillons  ,  dont  on  bouche  les  entrées  avec  de  la 
terre.  On  fortifie  ensuite  ce  moule  avec,  des  bandages  de  fer 
en  long  et  en  large  ;  et  quand  il  est  suffisamment  sec  ,  on  tra- 
Taille  à  dêchapper^  c’est-à-dire  à  retirer  le  modèle  de  dedans 
la  chemise.  A  cet  effet  on  place  le  moule  sur  un  chariot  bas 
dont  les  brancards  ne  sont  distans  Fuu  de  l'autre  que  de 
3  pouces,  qu'on  a  soin  de  garnir  de  deux  coussinets  de  paille. 
Alors  avec  une  pièce  de  bois  traversée  de  deux  leviers  quatre 
hommes  frappent  contre  le  bout  du  trousseau  ,  qui  ,  par  sa 
forme  conique ,  cède  bientôt.  La  natte,  ainsi  que  les  couches 
de  terre,  se  retire  ensuite  avec  facilité. 

Le  moule  des  culasses  se  fait  à  part ,  de  la  même  manière 
cl  avec  la  même  terre  :  on  le  place  dans  un  panier  de  fer  dont 
l’ouvertuie  est  fort  large  et  dont  le  bord  est  garni  de  cro¬ 
chets  de  fer.  C’est  par  ces  crochets  et  d’autres  semblable»  que 
porte  le  moule  ,  qu’on  les  lie  ensemble  avec  du  fiî  de  laiton. 

Une  fosse  assez  profonde  pour  que  les  pièces  et  leurs  mas- 
selottes  puissent  s’y  tenir  verticalement ,  est  creusée  près  du 
fourneau  à  réverbère  dans  lequel  la  matière  doit  être  fondue. 
Les  moules  y  sont  descendus,  la  culasse  en  bas,  à  l’aide  d’une 
grue.  Leur  intervalle  est  rempli  de  terre  déjà  très  sèche  ,  mais 
qu’on  sèche  encore  en  la  foulant  avec  des  plaques  de  cuivre 
chauffées.  Avant  ce  remplissage  on  a  soin  de  faire  subir  à 
l’intérieur  du  moule  une  cuisson  un  peu  moins  forte  que 
celle  des  terres  cuites  ,  et  puis,  le  soulevant  à  une  certaine 
hauteur,  on  le  pare  en  dedans  avec  un  écouvillon  humecté 
d’eau  dans  laquelle  ou  a  délayé  de  la  ceudre  de  tanneur.  Un 
léger  feu  de  paille  suffit  pour  le  dessécher. 

On  coule  en  siphon,  c’est-à-dire  qu’à  côté  de  chaque  pièco 
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OH  pratique  un  caiial  qui  va  y  de  liaut  en  bas ,  se  reunir  au 
bouton  de  culasse  même.  Le  ine'tal  en  fusion  arrive  ainsi  parce 
canal  dans  le  moule  ,  qiFil  remplît  en  montant  très  tranquil¬ 
lement  jusqu*en  haut,  chassant  devant  lui  tout  l'air  du  moule. 
Il  faut  pour  couler  une  pièce  de  canon  ,  îe  double  do  ma¬ 
tière  en  fusion  de  celle  de  sou  poids  quand  ello  est  acbeve'e, 
à  cause  de  la  inasselotte  et  des  autres  dechets  qui  tombent 
dans  l'opération  du  forage  et  du  tour. 

'Trois  ou  quatre  jours  après  on  déblaie  les  terres  d’enter¬ 
rage  ,  jusqu'à  ce  qu'on  découvre  la  culasse.  Le  canon  avec 
son  moule  est  retiré  de  la  fosse.  Etant  dépouillé  de  son  moule, 
ou  scie  sa  inasselotte  ainsi  que  le  jet ,  et  le  canon  est  prêt  à 
être  foré. 

Nous  n'entrerons  pas  ici  dans  tous  les  details  du  forage,  qui 
n'est  pas  d'ailleurs  particulier  aux  canons.  Il  existe  des  fore- 
l’ies  borizohtales  et  verticales,  mues  par  des  courans  d’eau , 
des  manèges  ou  des  machines  à  vapeur,  suivant  la  circons¬ 
tance.  Dans  toutes  c'est  la  pièce  qui  tourne  sur  ellc-rnême, 
tandis  que  le  foret ,  tenu  exactement  dans  la  direction  de 
l'axe  ,  pénètre  par  un  mouvement  progressif  dans  le  métal. 
L’âme  de  la  pièce  n’est  pas  percée  d’un  seul  coup  :  on  arrive 
à  sou  calibre  par  une  série  de  forets  ,  dont  le  dernier,  en 
forme  de  bédon  ou  d’alésoir,  ajuste  le  calibre  de  la  pièce. 
L'essentiel  est  que  le  premier  perce  un  trou  parfaitement  droit 
et  concentrique.  Alors  les  forets  suivans,  qui  sont  à  goujon, 
ne  peuvent  dévier.  Si  cela  arrivait ,  on  ferait  usage,  pour  rec¬ 
tifier  la  direction,  d'un  foret  cylindrique  dont  un  quart  seu¬ 
lement  de  son  contour  est  enlevé  pour  livrer  passage  aux 
copeaux  ou  débris  ,  et  dont  la  face  antérieure  est  taillée  en 
dents  de  rochet ,  du  centre  à  la,  circonférence. 

Les  foreries  verticales  paraissent  préférables  aux  foreries 
horizontales,  eu.ee  que  les  tlébris  de  métal  produits  par  les 
forages  successifs  tombent  d'eux  -  mêmes  et  n'embarrassent 
jamais  le  travail  des  forets. 

Immédiatement  après  le  f*rage  on  tourne  l’extérieHi*  de  la 
pièce  sans  la  déranger  de  dessus  la  machine  à  forer.  A  cet  ef- 
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fel  on  place  à  côté  et  dans  le  sens  de  la  longueur  de  la  pièce 
une  forte  semelle  en  fonte ,  sur  laquelle  une  poupée  à  outil  a 
la  faculté  de  se  mouvoir,  par  le  moyeu  de  vis  ,  dans  les  deux 
directions  parallèle  et  perpendiculaire  à  la  pièce,  l’ar  ce 
moyen,  un  seul  ouvrier  qui  gouverne  routil  donne  au  ca¬ 
non  ,  excepté  vis-à— vis  des  tourillons  et  des  anses ,  le  profil  et 
le  diamètre  qu'il  doit  avoir.  Les  endroits  sur  lesquels  il 
tourne  pour  ropération  du  forage  ,  le  bouton  de  culasse  et 
le  collet,  ont  été  tournés  en  premier  lieu  sur  un  tour  ordi¬ 
naire  à  pointes.  On  enlève  au  burin  tout  ce  que  le  tour  ne 
peut  atteindre. 

Les  tourillons  tournent  à  l’aide  d’une  machine  particulière 
qui  s’adapte  sur  le  coté  du  canon  ,  et  qui  est  année  d’un  be¬ 
don  k  lunette  du  calibre  des  tourillons. 

On  perce  le  canon  dans  la  direction  et  à  rendroit  où  doit 
être  la  lumière,  d’un  trou  d’environ  12  à  i5  lignes,  suivant 
le  calibre  ,  qu’on  taraude  et  qu’on  bouche  avec  un  prison¬ 
nier  taraudé  de  même,  fait  de  cuivre  rouge  bien  forgé.  Ce 
prisonnier  s’appelle  grain.  C'est  donc  dans  son  milieu  qu’on 
perce ,  au  moyen  de  la  même  inaciiiiie,  la  lumière  qui  sert  à 
mettre  le  feu  à  la  charge. 

Moriicrs.  —  On  fait  usage  de  trois  sortes  de  mortiers ,  de 
12  pouces,  de  10  pouces  i  ligne  et  de  8  pouces  3  lignes. 

Le  mortier  a  ses  tourillons  à  l'une  de  ses  c.xtrémités,  du  rote' 
de  la  culasse,  et  présente  à  peu  près  la  forme  d'un  T,  dont  le 
jambage  est  le  corps  du  morticry  et  la  traverse,  les  tourillons. 
Le  corps  se  compose  de  deux  cylindres  de  diamètres  diflérens 
qui  ont  le  même  axe.  L’àme ,  dont  la  longueur  est  une  fois 
et  demie  le  calibre,  est  terminée  par  un  iiémispbère  placé  vis- 
à-vis  de  l’endroit  où  les  deux  cylindres  se  pénètrent.  La  cham¬ 
bre  qui  reçoit  la  charge  porte  de  diamètre  les  trois  liuitièniesdu 
calibre ,  et  sa  profondeur  égale  les  trois  quarts.  Comme  le  tir 
du  mortier  se  fait  sous  un  angle  très  élevé  ,  on  fait  venir  une 
petite  saillie  en  demi-cercle,  au-dessus  de  laquelle  on  perce 
la  lumière  ,  afin  de  faire  un  soutien  à  la  poudre  de  l'amorce. 
Le  mortier  sc  met  debout  sur  son  aflùt  pour  le  charger,  et  il 
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se  pointe  avec  un  fi!  à  plomb  et  un  quart  de  cercle  qu’on  ap¬ 
plique  contre  le  plan  de  la  bouclie ,  pour  voir  le  nombre  de 
degrés  d'inclinaison. 

Dam  les  mortiers  à  la  Gomer,  la  chambre,  au  lieu  d’être 
cylindrique  ,  est  conique. 

Pierriers.  —  Ce  sont  des  espèces  de  mortiers,  mais  beau¬ 
coup  moins  lourds.  On  s’en  sert  dans  les  sie'ges  pour  jeter  des 
pierres  |à  l'ennemi  quand  on  n’eu  est  éloigné  que  de  5o  à 
loo  toises. 

<i 

La  cbambrc  des  pierncrs  est  un  cône  renversé ,  à  peu  près 
comme  celle  des  mortiers  à  la  Gomer,  La  poudre  étant  mise 
dans  cette  chambre  ,  on  la  couvre  d'un  plateau  de  bois  sur 
lequel  on  place  un  panier  rempli  de  pierres  plus  ou  moins 
grosses,  suivant  la  distance  de  rennemi.  Si  l'on  ne  se  trouvait 
pas  avoir  de  panier,  on  remplirait  toute  l'âme  du  pierrier  avec 
des  couches  de  terre  et  de  pierres,  alternativement,  jusqu'à  la 
bouche. 

Les  aflùts  des  pierriers  sont  en  bois  et  ont  la  même  forme 
que  ceux  des  mortiers  de  8  pouces. 

Obusiers,  —  Il  ii'y  a  que  deux  sortes  d'obusiers ,  de  8  et 
de  6  pouces;  ils  sont  montés  sur  des  afFuts  de  campagne  ,  avec 

cette  dilférence  que  la  semelle  est  mobile  ,  pour  que,  l'ôlaiit, 

* 

on  puisse  pointer  A  qS*. 

L’obusier  ressemble  beaucoup  au  canon  ;  mais  il  a  une 
chambre-  pour  recevoir  la  poudre ,  comme  le  mortier  ordi¬ 
naire. 

L’obus  est  une  bombe  sans  anses  ;  elle  produit  T’efTet  du 
boulet  par  ses  ricochets ,  ci  ensuite  celui  de  la  bombe  en  écla¬ 
tant  au  bout  de  son  trajet. 

Toutes  ces  bouches  à  feu  se  moulent  en  terre,  de  la  ma¬ 
nière  dont  nous  l'avons  expliqué  pour  les  canons  ;  mais  on  peut 
aussi  les  mouler  en  sable,  à  la  manière  des  fondeurs  en  fer. 

affûts  de  canons.  —  Un  ailut  est  une  voiture  sur  laquelle 
on  place  le  canon  pour  le  transporter  et  le  tirer.  Il  se  compose 
de  deux  flasques  en  bois  d'orme  ou  de  chêne ,  légèrement 
cintrées  ven  le  milieu  et  assemblées  par  quatre  pièces  de  bois 
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Bu’on  appelle  entretoises  ^  qui  prennent  le  nom  de  rendroit 
où  elles  sont  placées.  H  y  a  i’enlreloise  de  la  tête  de  Eaflut , 
du  cintre  de  mire  ou  support  du  coin  qui  sert  à  pointer^  du 
cintre  de  crosse  et  du  bout  de  la  crosse.  Les  aftiiis  de  campagne 
idont  que  trois  entretoises,  celle  de  vole'e  ,  de  support  de  la 
vis  de  pointage,  et  de  crosse  ou  de  lunette.  La  crosse  de  ces 
aiFiits  est  relevée  en  forme  de  traîneau  ,  pour  pouvoir  le 
traîner  avec  la  prolonge  ,  en  présence  de  Lennemi ,  sans  le 
remettre  sur  son  avant-train  ,  parce  qu’il  faut  toujours  être 
prêt  à  tirer. 

Les  enlretoises  n’ont  pas  de  tenons;  leurs  bouts  sont  seu¬ 
lement  encastrés  de  9  lignes  dans  les  fiasques  ,  et  l’assemblage 
est  tenu  par  des  boulons  à  écrous  qui  les  traversent. 

Dans  les  aüùts  de  campagne  remplacemeïit  de  l’essieu  et 
des  tourillons  de  la  pièce  est  tel,  que  la  crosse  11e  pèse  ni 
trop  ni  trop  peu  sur  la  terre  ,  afin  que  le  canonnier— pointeur 
puisse  facilement  la  soulever,  et  d’un  autre  côté  qu’elle  y 
pèse  assez  pour  que  son  frottement  diminue  le  recul  et  af¬ 
fermisse  le  pointage.  Les  affûts  de  12  et  de  8  ont  deux 
encastrures  pour  les  tourillons  de  la  pièce,  l’une  pour  le 
tir,  et  l’autre  pour  le  voyage.  L’encasirure  de  voyage  est 
placée  de  manière  à  faire  porter  également  la  charge  sur 
les  roues  de  l’avant-train  et  de  Fallût.  L’affût  de  4,  1*^ 

raison  que  cette  pièce  pèse  peu  ,  ii’en  a  qu’une. 

Les  canons,  étant  dans  l’encasirure  de  tir,  doivent  pouvoir 
se  mouvoir  dans  un  plan  vertical ,  de  nianière  à  faire ,  avec 
une  ligne  horizontale,  un  angle  en  dessous  de  i5“,  et  en  des¬ 
sus  de  17“.  On  se  contente  ,  pour  les  affûts  de  sie'gc ,  de  pou¬ 
voir  incliner  la  pièce  en  dessous  de  l’horizontale  de  8®,  et  h 
i4"  eu  dessus. 

Les  affûts  de  siège  ou  de  place  sont  monte's  sur  deux  roues 
et  une  roulette  à  rextrémîté  des  flasques;  ils  sont  posés  sur 
un  châssis  mobile  dont  les  côtés  correspondent  aux  roues,  et 
sur  une  troisième  pièce  de  bois  à  rainures  placée  en  arrière  et 
vis*â-vis  du  milieu  du  châssis,  faisant  corps  avec  lui ,  dans  la¬ 
quelle  lalnure  tourne  U  roulette.  Cette  disposition  donne  la 
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faculté  de  cowserver  la  même  direction  au  canon ,  quand  une 
fois  on  a  trouvé  la  plus  favorable  ;  ce  qui  devient  très  com¬ 
mode  pour  tirer  pendant  la  nuit. 

Les  affûts  de  cole  ont  la  même  ligure  que  ceux  de  place ,  et 
les  flasques  sont  formées  et  assemblées  de  la  même  manière. 
Au  lieu  de  roues,  ils  sont  portés  par  deux  rouleaux  à  tête 
percée  pour  des  leviers,  et  roulent  sur  les  côtés  du  châs¬ 
sis,  Celui-ci,  mobile  autour  d’un  centre,  est  légèrement  in¬ 
cliné  de  rarrière  à  l’avant ,  afin  de  diminuer  le  recul.  Deux 
roulettes ,  placées  sur  l’arrière  du  châssis ,  facilitent  le  change¬ 
ment  de  direction  ,  et  roulent  dans  une  gorge  demi  circulaire 
que  porte  la  plate-forme.  Le  canon  est  élevé  de  manière  à 
pouvoir  tirer  par-dessus  répaulement  delà  batterie,  c’est-à- 
dire  à  barbette;  tout  en  présentant  très  peu  de  prise  aux 
boulets  ennemis,  on  peut  tourner  les  pièces  circulalrenient,  et 
suivre  dans  une  grande  étendue  de  l’Iiorizon  la  route  des  vais¬ 
seaux  qui  passent  devant  la  batterie. 

Dans  les  affûts  de  côte,  les  Anglais  au  lieu  de  rouleaux 
mettent  quatre  roues  en  fonte  de  fer,  dont  les  deux  de  la 
tête  sont  plus  grandes  qne  celles  de  la  crosse ,  afin  de  re¬ 
gagner  la  pente  du  châssis,  et  de  tenir  l’aflût  de  niveau. 
Le  châssis  tourne  sur  un  pivot  placé  près  de  l’épaulement 
et  sur  quatre  galets  coniques  également  en  fonte ,  qui 
roulent  sur  des  chantiers  en  fonte  demi  circulaires.  La  ma¬ 
nœuvre  s’exécute  avec  la  plus  grande  facilité,  tandis  que 
celle  de  nos  affûts  à  rouleaux  est  des  plus  pénibles  ,  sur¬ 
tout  quand  ils  commencent  à  devenir  vieux.  La  tête  dans 
laquelle  on  engage  les  leviers,  quoique  frettée  ,  est  bientôt 
fendue. 


Les  affûts  de  mortiers  de  12  et  lo  pouces  ont  leurs  flasques 
en  fer  fondu,  assemblées  avec  des  entreioises  de  bois  et  des 
boulons  à  écrous  qui  les  traversent.  Les  affûts  des  mortiers  de 
8  pouces  ont  leurs  flasques  en  bois,  et  servent  également  pour 
les  pierrlers.  Ces  affûts  doivent  être  tels,  qu’on  puisse  mettre 
les  mortiers  et  pierriers  debout,  la  bouclie  en  l’air,  puisque 
c’est  dans  celte  position  qu’on  les  charge. 
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Les  affiits  d’obusiers  ne  difi'èreiit  de  ceux  des  canons  qu'en 
ce  qu’ils  ont  la  faculté'  de  poin ter  jusqu’à  l’angle  de  45". 

Tous  les  afl'ûts  sont  ferre's  avec  une  grande  solidité  et  la 
plus  stricte  unifonnilé  dans  chaque  calibre  ;  de  manière 
que  quand  une  pièce  quelconque  vient  à  manquer,  elle  se 
remplace  de  suite  par  une  autre  qu’on  lire  du  magasin. 

Les  afl’ûts  de  vaisseaux  ont  une  forme  particulière.  Leurs 
flasques  sont  en  bois  d’oritie,  et  posent  sur  des  essieux  et  des 
rouleaux  également  en  Ijois ,  qui  e'Ièvent  les  canons  à  la  hau¬ 
teur  des  sabords.  De  forts  anneaux  en  fer  sont  fixés  sur  les 
faces  extérieures  des  flasques,  et  servent  à  les  amarrer,  par 
le  moyen  de  cordages,  contre  les  bordages  et  le  pont  du 
vaisseau.  Les  Anglais  font  actuellement  ces  aflûts  en  fonte 


de  fer. 

M 

L’armement  des  affûts  se  compose  en  général  comme  il 
suit  :  un  cache-lumière  avec  courroie  à  boucle,  uu  écouviilon 
hanipé  ou  droit  avec  refouloir,  un  tire-bourre,  quatre  le¬ 
viers  ferres  de  manœuvre,  un  seau  ferre' j  et  pour  les  pièces 
de  campagne,  .soit  pour  l’artillerie  à  pied,  soit  pour  rartille- 
rie  à  cheval,  une  prolonge  de  manœuvre,  un  coflret  à  muni¬ 
tion  d'avant-lrain  ;  enfin  pour  les  obusiers,  une  curette,  des 
pelles  ,  des  pioches  et  des  haches  de  sajieur.  E.  M. 

BOUCHO^^NIER.  (^rts  mécaniques .)  Le  He'ge  dont  on  fait 
les  bouchons  est  l’e'jiidcrmc  épais,  e'Iastîque,  spongieux  , 
d’une  espèce  de  chêne  (quercus  suber)  très  commun  dans  les 
terrains  arides  d’Espagne ,  et  qui  croît  aussi  dans  nos  dépar— 
temens  méridionaux.  Par  des  incisions  on  détache  cet  épi¬ 
derme  de  dessus  l’écorce  cju’il  recouvre  ;  il  repousse,  et  donne 
tous  les  huit  ou  dix  ans  d’autres  récoltes.  L’arbre  n’éprouve 


aucun  mal  par  cette  soustraction  ,  parce  qu’on  a  soin  tle 
ménager  l’écorce,  sans  laquelle  il  ne  pourrait  vivre.  Les 
glands  de  ce  ebene,  comme  ceux  de  l’jeuse,  sont  doux  et 
bons  à  manger. 


L’épiderme  enlevé  est  étendu  eu  tables  qu’on  sèche  au 
feu,  et  ([u’on  livre  au  commerce.  L’Espagne  fournit  à  peu 
près  tout  ce  que  la  cousoimnalioii  e.vige.  Le  liège  sert  à  de 
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nombreux  usages  :  les  pécheurs  l’attachent  à  leurs  filets  qu’ils 
veulent  faire  flotter  ;  on  en  fait  des  corsets  pour  la  nata¬ 
tion,  des  semelles  imperméables,  etc,  ;  mais  remploi  prin¬ 
cipal  de  cette  substance  est  de  boucher  les  bouteilles. 

he  bouchonnier  coupe  les  tables  de  liège  en  bandes,  et 
ces  bandes  en  morceaux  quadrangulaires  dont  chacun  est 
destiné  à  faire  un  bouchon ,  en  le  travaillant  avec  un  iran- 
chel  d’acier  très  dur  :  ce  Iraiichet,  c|ui  coupe  vivement, 
doit  être  entretenu  en  aiguisant  à  chaque  instant  son  tran¬ 
chant  à  sec  sur  une  pierre.  Ce  n’est  pas  le  tranchet  qu’on 
fait  tourner  autour  du  liège  pour  couper  les  parties  superflues  ; 
au  contraire  l’outil  a  son  dos  aispuyé  dans  des  entailles 
d’une  table  où  ou  le  retient  de  la  main  gauche,  tandis  que  de 
la  droite  on  présente  le  liège  au  tranchant,  en  faisant  pi¬ 
rouetter  le  bouchon  entre  les  doigts.  Quand  on  a  donné 
la  forme  de  cylindre  légèrement  conique  au  morceau  de 
liège ,  on  coupe  les  deux  bouts  pour  enlever  le  noir  dont 
le  feu  a  cliarbonné  la  surface  de  la  plaque  quand  on  l’a  des¬ 
séchée. 

Les  morceaux  de  liège  brûlés  en  vaisseaux  clos  donnent  un 
charbon  léger  et  poreux  qui  est  employé  eu  teinture  sous 
le  nom  de  noir  d’ Espagne.  l'R. 

BOUDIN.  {Jrls  mécaniques.)  Yoicl  comment  on  fabrique 
les  ressorts  à  boudin.  On  se  procure  du  fil  de  laiton  ou  de  fer 
de  la  gros.seur  qui  convient  à  la  force  du  ressort  qu’on  veut 
faire,  ainsi  qu’une  broche  en  fer  de  diamètre  convenable  ,  sur 
laquelle  il  s’agît  de  rouler  le  fil  en  hélice.  On  pratique  un  trou 
à  la  broche ,  pour  y  passer  et  arrêter  le  bout  du  fil  ;  on  monte 
ensuite  la  broche  entre  deux  poupées^  à  la  manière  du  tour 
en  l’air,  et  l’on  en  saisit  un  Iwiit  avec  une  manivelle  gar¬ 
nie  d’un  œil  et  d’une  vis  de  pression.  D’une  main ,  eu  fai¬ 
sant  tourner  la  manivelle  ,  la  broche  pirouette  sur  elle- 
même  entre  les  poupées  j  on  maintient  de  l’autre  main  le 
fil  tendu  ,  el  on  le  guide  ,  pour  que  les  tours  de  spire  soient 
contigus;  ou  retiie  ensuite  la  broche.  C’est  ainsi  qu’on  fa¬ 
brique  les  élastiques  de  bretelles  et  les  ressorts  à  boudin. 
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« 

tle  grandeur  et  calibre  difFe'rens ,  dont  on  fait  usage  dans  les 
arts.  Fr. 

.BOUGIES  SIMPLES  ET  MÉDICAMEIVTEÜSES,  lîOÏJGlES  DE  Da- 

* 

T.AN ,  etc.  On  nomme  ainsi  une  sorte  d’instrument  cylindrique 
lisse  et  flexible  qu’on  introduit  dans  l’urètre  pour  rétablir 
son  calibre  lorsqu’il  est  resserre',  qiiel<|uefois  pour  le  tlilater 
plus  que  celui  qui  lui  est  naturel,  ou  enfin  dans  le  but  de  com¬ 
battre  quelques  maladies.  Le  nom  de  bougie  lui  vient  de  sa 
forme ,  qui  est  à  peu  près  semblable  à  celle  d’une  bougie  à 
brûler. 

M.  Bernard,  orfèvre,  pre'seiita  en  1779  à  l’Academie  de 
Chirurgie  des  sondes  flexibles  et  douces  :  cette  espèce  de 
sonde,  qui  présentait  des  avantages  très  grands  sans  doute,  fit 
naître  l’idée  de  construire  des  bougies  qui  eussent  aussi  la 
propriété  d’ètre  élastiques;  elles  furent  empioyées  générale¬ 
ment  dans  le  cas  où  les  bougies  emplastiques  n’étaient  pas 
indis|  icnsables;  mais  ou  lit  un  secret  de  leur  composition,  et 
l’on  prétendit  qu’elles  étaient  préparées  avec  de  la  gomme 
élastique.  Il  paraît  bien  reconnu  aujourd’hui  qu’elles  doivent 
leur  élasticité  à  de  Vhuile  de  Un  très  rapprochée  par  une 
longue  ébullition,  et  rendue  siccative  à  l’aide  de  la  litliarge.  Ou 
l’étend  sur  un  tissu  très  fin  de  coton,  de  fil  ou  de  soie;  ou 
roule  le  tout  ensemble,  et  l’on  polit  ensuite.  Pickel,  docteur 
et  pro^^esseur  eu  Médecine,  auquel  on  a  cru  pouvoir  attribuer 
l’invention  des  bougies  présentées  par  M.  Bernard,  en  a  publié 
la  recette  suivante.  Ou  prend  3  parties  d’huile  de  Un  cuile , 

I  partie  de  siiccin  et  i  partie  d'huile  de  térébenthine;  ces 
matières  étant  fündue.s  ensemble  et  bien  mélangées,  on  étend 
le  composé  qui  en  résulte  sur  un  tissu  de  soie,  à  trois  fois  dif¬ 
férentes,  et  l’on  met  ensuite  les  pièces  ainsi  préparées,  au  four, 
à  une  température  de  60  à  -jo  degrés  ;  on  les  y  laisse  pendant 
la  heures,  en  ajoutant  encore  de  nouvelles  couches,  i5  ou 
18  fois  successivement ,  jusqu’à  ce  qu’on  ait  atteint  la  grosseur 
voulue;  on  les  polit  ensuite  à  la  pierre-ponce,  et  on  les  unit 
avec  du  tripoli  et  de  l’huile  d’olive. 

Le  procédé  de  Pickel  est  celui  qu’on  emploie  encore  aujour- 
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d’imi ,  à  quelques  modifications  près;  entre  autres,  il  paraît 
nécessaire  pour  la  solidité  de  l’iiistrumeiit,  de  faire  dissoudre 
dans  riiuile  de  lin  un  vingtième  de  sou  poids  de  gomme  élas¬ 
tique  (caoulchouc)  y  il  faut  que  cette  substance  soit  coupée  eu 
lanières  extrêmement  fines ,  et  ajoutée  peu  à  peu  dans  Vhuile  : 
sans  ces  précautions  il  sei'ait  difficile  de  la  dissoudre.  Le  tissu 
de  soie  doit  être  fin  et  peu  serré,  afin  que  la  composition  soit 
plus  fortement  engagée  entre  ses  /ils ;  enfin  les  diverses  couches 
ajoutées  successivement  doivent  être  desséchées  à  une  cha¬ 
leur  très  douce  de  Tétuve ,  et  mieux  encore  à,  Tair  libre. 
Cette  opération,  pour  les  meilleures  bougies  dites  élastiaues, 
comme  pour  les  sondes,  doit  durer  près  de  deux  mois;  alors 
ces  instnimens  sont  assez  flexibles  pour  être  entortillés  autour 
du  doigt  sans  se  gercer  ni  s’écailler;  si  on  les -tire  fortement 
entre  les  mains  comme  pour  les  rompre ,  ils  doivent  s’allonger 
d’abord  et  présenter  beaucoup  de  résistance  (i).  Soldes. 

Daran,  chirurgien  français,  fut  l’un  de  ceux  qui  employè¬ 
rent  les  bougies  avec  le  plus  de  succès  ;  il  commença  ses  obser¬ 
vations  pratiques  en  1742 ,  et  au  bout  de  quelques  années  les 
cure#  qu’il  avait  opérées  lui  acquirent  une  célébrité  euro¬ 
péenne  ;  une  multitude  d’étrangers  vinrent  le  trouver  en 
France  pour  faire  l’essai  de  ses  bougies  et  profiter  de  l’expe- 
rience  qu’il  avait  acquise.  11  publia  en  1780  une  partie  des 
nombreux  résultats  de  ses  travaux  dans  ce  genre ,  et  la  recette 
de  ses  bougies  ;  on  les  prépare  encore  aujourd’hui  par  le  même 
procédé,  et  elles  sont  connues  sous  le  nom  de  bougies  de  Da- 
ran. 

On  prend  une  forte  poignée  de  chacune  des  plantes  suivantes  : 

Feuilles  de  ciguë  (  ombellifères) ,  conium  macuîatum  ^  ci- 
cuta  major; 

Feuilles  de  uicotiane  (  infundibulées  ) ,  nicoiiana  major,  ta~ 
bacum  j 

Fleur  de  lotier  odorant  ou  trèfle  inusqué  (  papilionacées) , 
lotus  cornicuîatus  ,  nieîiloLus  coronaia  ; 


(1)  Les  bougies  de  M.  L.'uuoUc  soiulcnnent  très  btcu  celte  epreure. 
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Fleurs  et  feuilles  de  mille-pertuis,  kjrjjericum  vuîgare  (bas¬ 
sinées  )  ; 

on  les  liache  bien  menu  et  on  les  met  dans  une  bassine 
en  cuivre  avec  5  kilogrammes  d'iuiile  d’olive  ou  d’iiuile  de 
noix  (r)  ;  on  fait  boudbr  légèrement  le  tout  ensemble ,  jusqu’à 
ce  que  les  plantes  bacliées  soient  bien  frites  ou  rissolées  ^  on 
passe  alors  l’iiuile  au  travers  d’un  linge,  et  l’on  presse  forte¬ 
ment  le  marc  qu’il  retient,  afin  d’on  exprimer  toute  riiuile; 
on  ajoute  à  cette  décoction  huileuse  i5oo  grammes  de  sain-' 
doüar  {  axonge  )  ;  plus,  ï5oo  grammes  de  suif  de  mouton  ;  on 
met  de  nouveau  sur  le  feu  dans  la  bassine  bien  nettoyée,  et 
lorsque  le  mélange  est  fondu  et  très  liquide,  on  saupoudre 
dedans  2  kilogrammes  de  litliargc  pulvérisée  ;  on  remue  cons¬ 
tamment  ,  et  l’on  porle'à  l’ébullition  ,  qu’on  soutient  pendant 
I  heure  environ  ;  on  ajoute  encore  i  kilogramme  de  cire 
jaune,  et  l’on  continue  de  faire  bouillir  jusqu’à  ce  que  ce 
mélange  ait  acquis  une  consistance  convenable  pour  être  em¬ 
ployé  :  s’il  était  trop  rapproché,  les  bougies  qu’on  fabri¬ 
querait  seraient  dures  et  cassantes.  On  peut  remédier  à  cet 
inconvénient  eu  ajoutant  du  suif  au  mélange  fondu.  S’il  était 
au  contraire  trop  peu  rapproclié,  les  bougies  qui  en  provien¬ 
draient  n’auraient  pas  assez  de  fermeté,  et  se  replieraient  au 
lieu  d’entrer.  Le  point  convenable  de  la  cuisson  de  celte  pale 
est  donc  essentiel  à  observer;  l’habitude  seule  peut  apprendre 
à  le  connaître.  On  a  préparé  d’avance  des  bandes  de  toile  fine 
et  demi  usée,  de  22  cenlimètrcs  de  largeur  et  de  i  mètre  de 
longueur  ;  on  les  trempe  dans  la  pâle  Imileuse  ,  et  on  les  dé¬ 
coupe  ensuite  en  bandelettes ,  dont  la  longueur  est  déterminée 
par  la  largeur  des  grandes  liandcs:  elle  est  de  22  centimètres 
environ  ;  leur  largeur  est  plus  ou  moins  grande  suivant  l’é¬ 
paisseur  de  la  toile  employée  et  la  grosseur  des  bougies  qu’on 
se  propose  de  faire.  Ordinairement  il  faut  que  les  bandelettes 


(1)  Daran  [ircscrivoit  tl'y  ajoiitcr  fie  plus  nne  livre  de  fiente  sèclie  de 
brebis;  mais  on  a  reconnu  depnis  long-temps  rinutilité  de  celle  matière,  et 
on  l’a  supprimée. 
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aient  3  lignes  de  large  pour  produire  des  bougies  dé  i  ligue 
de  grosseur;  12  lignes  pour  donner  les  plus  fortes  bougies, 
qui  ont  4  lignes  de  diamètre;  et  des  largeurs  intermédiaires, 
si  1  ou  veut  obtenir  des  bougies  dont  la  grosseur  soit  comprise 
entre  ces  limites  (i).  On  racle  les  bandelettes  avec  un  couteau, 
pour  les  rendre  bien  lisses,  et  on  les  roule  avec  précaution 
entre  les  doigts,  et  ensuite  sur  une  table  de  bois  dur  et  très 
uni ,  pour  les  rendre  plus  égales  :  on  continue  de  les  rouler 
avec  une  planchette  de  bois  duret  poli,  qu'on  appuie  très  légè- 
rement,  jusqu’à  ce  qu’on  ne  sente  plus  la  moindre  inégalité 
en  passant  la  bougie  entre  les  doigts.  On  coupe  alors  le  petit 
bout ,  on  le  forme  en  pointe  ,  puis  on  l’arrondît  de  manière  à 
ce  qu’il  ne  pique  pas  la  joue ,  contre  laquelle  on  l’appuie  un 
peu  pour  l’essayer. 

Lorsque  les  bougies  sont  en  cet  état,  il  suffit  de  les  laisser 
sécher  en  les  étendant  à  l’air  sur  une  plaiiclic  unie  ;  il  faut 
qu’elles  y  soient  séparées  les  unes  des  autres,  sans  quoi  elle.i 
se  colleraient  ensemble.  Elles  sont  assez  sèches  lorsqu’en  en 
réunissant  plusieurs  elles  n’adhèrent  pas  les  unes  aux  autres. 

On  obtient ,  en  suivant  ce  procédé ,  les  bougies  de  première 
grosseur,  c’est-à-dire  les  plus  fines;  pour  préparer  celles  du 
deuxième  numéro  l’on  fait  fondre  la  même  composition  indi¬ 
quée  ci-dessus,  et  l’on  y  ajoute  deux  fois  son  poids  de  cire 
jaune.  Lorsque  le  tout  est  fondu  et  presque  bouillant,  on  y 
trempe  les  bandes  de  toile,  qu’on  découpe  ensuite  en  bande¬ 
lettes  de  G  lignes  de  large. 

Pour  préparer  les  plus  grosses  bougies  on  ajoute  à  la  pre¬ 
mière  cojnposition  indiquée  quatre  fois  sou  poids  de  cire 
jaune.  Ou  suit  du  reste  de  point  en  point  le  inêine  procédé. 

Leytaiit  a  apporté  quelques  modifications  dans  la  composi¬ 
tion  des  bougies  de  I)aran  ;  sans  rien  changer  au  mode  d’o¬ 
pérer;  il  prescrit  d’employer  une  poignée  de  feuilles  de  ciguë, 
de  inorelle  (infundibulées) ,  solanum  nigrum,  et  A^hjrptricum 


(i)  Ces  baiïclcleitcs  doivent  tontes  être  plus  larges  d’un  bout  que  de  l’autre, 
afin  que  les  bougies  soient  un  peu  coniques. 


ï  " 
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vulgare,  dans  une  livre  d’huile  d’olive,  et  d’ajouter  succès^ 
sivenient  au  liquide  exprimé  3  onces  de  poix  de  Bourgogne, 

6  onces  d’emplâtre  de  ciguë,  ensuite  4  livres  de  cire  jaune 
coupée  en  petits  morceaux  ;  et  lorsque  Eopération  s’approche 
de  sa  fin,  3  onces  de  térébenthine  cuite;  plus,  6  onces  de 
pierre-ponce  porphy risée:  après  une  heure  d’ébullition,  on 
ajoute  enfin  2  onces  de  tartre  brûlé  (sous-carbonate  de  po¬ 
tasse).  11  appelle  les  bougies  de  cette  composition  fondantes  et 
suppuralwes ;  il  indique  la  préparation  de  ses  bougies  dêie.r- 
sives  et.  dessiccatîves 3  en  ajoutant  à  la  première  coinposilion 
parties  égales  d’huile  d’hypéricum,  moitié  de  son  poids  de 
Blanc  de  baleine,  autant  de  céruse  et  de  térébenthine  de  Ve¬ 
nise  ,  et  faisant  bouillir  ce  mélange  pendant  une  heure  environ. 

Lorsqu’on  veut  se  servir  des  bougies  creuses 3  on  introduit 
un  mandrin  (ou. tige  en  fil  de  fer  terminée  par  un  anneau) 
recourbé  d’avance  suivant  une  certaine  courbure  (i). 

On  fait  aussi  des  bougies  dites  métalliques  y  ou  sondes  pleines 
élastiques;  ce  sont  des  bougies  élastiques  forées ,  dont-  011 
remplit  le  trou  avec  un  cylindre  formé  d’une  feuille  d’étain 
roulée;  le  gros  bout  de  cet  instrument  est  bouebé  par  de  la 
cire  à  cacheter.  Ces  bougies  présentent  l’avantage  de  se  cour¬ 
ber  très  facilement  entre  les  doigts,  et  conservent  la  courbure 
qu’on  leur  donne;  elles  peuvent  être  introduites  d’autant  plus 
aisément,  qu’elles  cèdent  aux  obstacles  qu’elles  rencontrent 
dans  l’urètre.  Elles  doivent  par  conséquent  causer  moins  d’ir- 
rltatiuu  et  une  douleur  moins  vive. 

■  Les  bougies  doiventêtre unies  etpolies  par  les  mêmes  moyens 
que  ceux  employés  par  les  ciriers  dans  la  fabrication  des  Boc- 
GiES  destinées  à  l’éclairage.  Ou  peut  faire  servir  à  la  confection 


(ij  Qiiei(|iiüS  praticiens  ailoplcnt  de  prcfcrcnce  une  courbe  prirticnlière  ; 
d’autres  veulent  que  la  courbure  de  riitïtriiment  varie  comme  la  coni'orina- 
tion  des  individus.  Dans  ce  cas  ils  doivent  euï^ménies  courber  le  mandrin; 
on  y  parvient  atséiiu’ru  ,  et  de  manière  à  éviter  les  ongles  cl  les  sinuosités, 
en  mettant  une  double  ffuille  de  papier  sur  le  genou,  et  y  appuyant  avec 
force,  entre  les  deux  mains,  l.i  tige  qu’on  veut  courber  ;  il  faut  la  faire  aiis- 
ser  en  mémo  temps,  pour  que  la  courbe  soit  plus  égalé. 

Abaégé,  T.  II. 
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des  bougies  J  tous  les  Emplâtres  et  tous  les  onguens  solides, 
suivant  les  indications  ,  pourvu  qu'ils  soient  d'une  consistance 
convenable. 

Les  bougies,  lorsqu’elles  sont  bien  prépare'es,  doivent  être 
souples,  Qexibles,  luisantes,  et  sans  la  moindre  aspérité  dans 
toute  leur  longueur. 

Quelquefois  au  moment  d’employer  les  bougies  il  faut  les 
tremper  dans  un  liquide  médicamenteux  préparé  d’avance  et 


de  diverses  manières, 


suivant  l’indication  du  médecin. 


BOULANGER,  La  fabrication  du  pain  consiste ,  comme  tout 
le  monde  le  sait,  à  pétrir  de  la  farine  avec  dé  l'çau  et  du  fer~ 
ment  y  et  à  faire  cuire  dans  un  four,  à  une  température  conve¬ 
nable,  la  pâte  qui  résulte  de  ce  mélangé. 

Les  farines  propres  à  faire  du  pain  sont  celles  de  froment, 
de  seigle,  de  méteil ,  de  maïs  et  de  sarrasin.  Les  autres  farines 
'  ne  sont  pas ,  ou  ne  sont  qu'accidentellement  employées  au 
même  usage. 

Si  l'on  se  boi  nait  à  mêler  ces  farines  avec  de  l'eau,  et  à  les 
faire  cuire  ensuite,  on  aurait  une  masse  lourde,  indigeste,  ne 
ressemblant  en  aucune  manière  au  pain.  Il  en  sérail  encore  de 
même  si  après  avoir  ajouté  du  ferment  on  brusquait  trop  la 
préparation.  Il  est  donc  indispensable  de  décrire  isolément  et 
avec  quelc{ues  détails  les'  diverses  opérations  qui  constituent 

V- 

l’art  du  boulanger. 

On  se  sert  de  deux  procédés  ddféi'ens  pour  faire  lever  la  pâte. 
Le  premier  consiste  à  garder  un  peu  de  pâte  et  à  la  faire  aigrir , 
.c'est-à-dire  lui  faire  subir  cette  espece  de  fermentation  spon¬ 
tanée  pendant  laquelle  son  volume  augmente  considérable¬ 
ment,  en  même  temps  qu'elle  devient  acide  et  spirilueuse  à  la 
fois.  On  l'appelle  alors Le  second  procédé  consiste  dans 
l'emploi  de  la  levure  de  bière  ;  mais  quok^ue  plus  commode 
et  donnant  d’aussi  bons  résultats  que  le  premier,  il  est  moins 
employé,  à  cause  de  1a  difficulté,  dans  beaucoup  de  pays,  de  se 
n^ocurer  de  la  levure  de  bière,  dont  le  transport  est  d’ailleurs 
très  dilficiie  en  raison  de  sa  prompte  altération. 
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La  pâte  se  préparé  dans  une  espèce  de  caisse  eu  bois  appelée 
pétrin  i  de  forme  prismati(|ue,  plus  étroite  en  dessous  qu^en 
dessus.  Après  y  avoir  introduit  la  farine,  on  la  porte  presque 
en  totalité  dans  l'un  des  bouts,  et  l'on  lasscnible  en  tas 
vers  l’autre  bout  ce  qu’on  re'serve  pour  y  mettre  le  levain  ou 
la  levure.  Après  avoir  fait  un  trou  dans  ce  tas ,  on  y  verse  de 
l'eau  tiède  qu’on  délaie  avec  soin  et  rapidité.  Avec  le  ferment 
on  ajoute  peu  à  peu ,  dans  la  proportion  de  i  kilog.  pour  20 
à  3o  kilog.  de  pain ,  un  tiers  de  la  farine,  et  l’on  mélange  jus¬ 
qu'à  ce  qu’on  ait  obtenu  une  pâte  molle  bien  homogène  qu’on 
recouvre  d’une  légère  couche  de  farine ,  et  ensuite  d’un  sac 
plié  ordinairement  en  quatre,  ou  bien  encore  d’une  couver¬ 
ture  de  laine. 

pétrissage  y  c’est-à-dire  le  mélange  de  l’eau,  de  la  farine 
et  du  ferment,  soit  levain,  soit  levure,  se  fait  ordinairement 
avec  les  mains;  mais  souvent,  quand  on  opère  sur  de  grandes 
masses,  on  raebève  avec  les  pieds.  Ce  n’estqu’après  1  o  à  1 2  heures 
que  le  mélange  du  levain  avec  le  tiers  de  la  farine  a  été 
fait,  qu’on  doit  procéder  au  pétrissage,  c’est-à-dire  faire 
une  pâte  bien  homogène  des  deux  autres  tiers  de  farine  avec 
le  premier  mélange  et  de  l’eau. 

La  Société  d’Encourageinent  de  Paris,  frappée  des  incon- 
véniens  attaclié.sà  une  opération  aussi  sale  que  rude  et  pénible , 
proposa,  en  1810,  un  prix  de  1 ,5oo  fr.  à  l'auteur  de  la  meilleure 
machine  propre  à  faire  la  pâte  destinée  à  la  préparation  du 
pain.  Dès  lors  plusieurs  personnes,  entre  autres  M,  Ferrand, 
s'occupèrent  de  ce  sujet,  et  imaginèrent  divers  appareils  de 
pétrissage  plus  ou  moins  bien  exécutés. 

Nous  allons  extraire  du  rapport  de  M.  Herpin  ce  qui  est 
relatif  au  pétrisseur  de  M.  Ferrand.  (Bulletin  de  la  Société 
d’Encourageinent,  i832,  ) 

Cet  instruiiierit  est  formé  d’une  lame  ou  bande  deTer  d’en¬ 
viron  2  pouces  de  largeur,  et  contournée  en  spirale.  Cette  pièce, 
qui  a  la  ligure  d’un  ressort  à  boudin  de  6  pieds  de  longueur  et 
de  2  piedsde  diamètre ,  se  compose  de  »  2  tours  ou  hélices  ;  elle 
est  placée  dans  une  position  horizontale  ét  tourne  sur  son  axe. 
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Au  moyen  d^un  me'canisine  particulier  on  met  en  mouve¬ 
ment  la  spire ,  qu’on  introduit  à  une  profondeur  plus  ou  moins 
grande  dans  le  pétrin  dans  lequel  on  met  la  farine  et  Feau 
nécessaires  pour  la  composition  de  la  pâte. 

Lorsqu’on  tourne  le  pétrisseur ,  les  hélices  traversent  la 
jpâte,  la  divisent,  la  distendent  et  l’étirent,  en  même  temps 
qu’elles  lui  impriment  uii  mouvement  de  translation  de  gau¬ 
che  à  droite,  et  ensuite  de  droite  à  gauche  quand  on  tire  la 
spire  dans  un  sens  contraire. 

Lorsque  l’opération  touche  à  sa  fin ,  et  qu’elle  a  été  bien 
faite  ,  une  partie  de  la  pâte  recouvre  les  hélices  et  y  reste  adhé¬ 
rente.  On  soulève  ensuite  L’appareil  au  moyen  du  même  méca¬ 
nisme  qui  a  servi  à  le  descendre,  et  on  le  nettoie  avec  facilité 
en  passant  une  racloire  à  la  surface  des  hélices. 

Le  pétrissage  dure  environ  g  minutes;  \e  bassinage  (opéra¬ 
tion  qui  consiste  à  ajouter  de  l’eau  à  la  pâte  lorsqu’elle  est  déjà 
faite)  en  dure  4»  le  nettoyage  du  cylindre  et  du  pétrin ,  7  ;  to¬ 
tal  20  minutes,  pour  obtenir  environ  5oo  livres  d'une  pâte 
bien  homogène  ,  donnant  un  pain  léger,  poreux  ,  et  donnant 
en  un  mot  tous  les  caractères  d’une  bonne  fabrication. 

Descriplion  du  pétrisseur  mécanique ,  à  lames  hélicoïdes , 
inventé  par  M.  Ferrand.  —  Il  se  compose  d’un  pétrin  seini 
cylindrique  C  (fig-  3,  pl.  7  des  Arts  chimiques)  ^  en  bois  de 
chêne,  et  solidement  établi  sur  des  pieds  ou  tréteaux  AA.  Le 
fond  de  ce  pétrin  est  évidé  entièrement  sur  une  largeur  de 
18  pouces ,  et  garni  de  plaques  d  en  forte  tôle  élamée, -attachées 
sur  les  côtés  avec  des  clous  à  vis.  Ce  pétrin  est  muni  d’un 
double  fond  B  couvert  en  plomb  ;  l’intervalle  ménagé  entre 
les  deux  fonds  est  rempli  d’eau  chaude  pour  échauffer  la  pâte 
à  volonté  :  cette  eau  s’écoule  par  des  cannelles  U,  apres  qu’on 
en  a  fait  usage. 

J.e  pétrisseur  proprement  dît  est  composé  d’un  arbre  E,  sur 
lequel  sont  implantés  des  supports  F  qui  soutiennent  une  lame 
tranchante  en  fer  D,  de  2  pouces  de  largeur,  contournée  en 
spirale  autour  de  l’arbre,  reposant  lui-même,  par  chacune 
de  ses  extrémités  ,  sur  des  bras  en  fer  T;  ces  bras  sont  réunis 
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à  des  montans  JJ  ,  portant  2  poulies  N.  Au  bas  du  peftrin  est 
un  axe  muni  de  2  treuils  LL ,  autour  desquels  .s'enroulent  les 
cordes  MM,  qui  servent  à  lever  ou  à  baisser  les  bras  portant  la 
lame  hélicoïde.  Cette  lame  est  divisée  sur  la  longueur  en  au¬ 
tant  de  partie.s  qu'il  y  a  de  cavités  dans  le  pétrin ,  afin  de  pou¬ 
voir  séparer  les  diverses  qualités  de  pâte.  Cette  disposition 
permet  néanmoins  de  faire  une  seule  espèce  de  pâte  dans  toute 
l’étendue  du  pétrin  :  il  suffit  pour  cet  efi'et  d'enlever  la  planche 
ou  cloison  X,  qui  divise  le  pétrin  en  2  parties. 

Le  pétrisseur  est  mu  par  une  manivelle  K,  adaptée  à  l'axe 
d’un  pignon  H ,  engrenant  dans  une  roue  dentée  G  en  fonte , 
adaptée  à  l’arbre  E;  un  volant  I  sert  pour  régulariser  le  mou¬ 
vement. 

Cette  dernière  partie  du  mécanisme  est  supportée  par  un 
bâti  placé  au  bout  et  â  l’extérieur  du  pétrin. 

Explication  des  Jigures  de  la  planche  n. 

i 

Fig.  I .  La  machine  à  pétrir  vue  en  élévation  late'rale ,  du 
côté  du  volant. 

Fig.  2.  Élévation,  vue  de  face,  de  la  même,  montrant  le 
pétrisseur  relevé. 

Fig.  3.  Coupe  transversale  sur  la  ligne  AB  de  la  fig.  2,  mon¬ 
trant  le  pétrisseur  plongé  dan.s  le  pétrin. 

ê 

Fig.  4-  Élévation  du  côté  opposé  au  volant. 

Fig.  5  et  6,  Détails  des  engrenages  à  l’aide  desquels  on  élève 
ou  abaisse  le  pétrisseur. 

Les  mêmes  lettres  indiquent  les  mêmes  objets  dans  toutes 
les  figures. 

AA,  bâti  en  bois  de  chêne,  portant  tout  le  système  du  pétrin 
mécanique. 

A’,  bâti  fixé  eu  dehors  du  pétrin ,  et  portant  le  volant  et  les 
engrenages. 

B,  double  fond  du  pétrin  ,  qui  reçoit  de  l’eau  chawde, 

C,  pétrin  dont  le  fond  est  formé  de  plaques  de  tôle  étamée. 

D,  pétrisseur  composé  de  lames  tranchantes  en  fer,  de  2  pouces 
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de  largeur,  et  contournées  en  fiélice;  elles  opèrent  la  divi¬ 
sion  de  la  pâte. 

E,  arbre  horizontal  autour  duquel  est  fixe'e  la  lame  hé- 
licoïde. 

FF,  supports  de  cette  lame  implantés  dans  FarbreE. 

F^,  points  d’attache  de  la  laine  tranchante. 

G,  roue  dentée  monte'e  sur  l’arbre  E. 

U,  pignon  fixé  sur  Taxe  du  volant,  et  qui  coiniiiande  la  roue 
précédente. 

I,  volant. 

J,  montant  portant  les  poulies  sur  lesquelles  passe  la  corde 
servant  à  élever  et  à  abaisser  le  pctrîsseur. 

K,  manivelle  attachée  à  l’un  des  bras  du  volant. 

L,  treuil  sur  lequel  s’enroule  la  corde  M. 

NN,  poulies  fixées  à  rextrémité  des  montans  J. 

O,  pignon  monté  sur  Taxe  du  treuil  L. 

P,  autre  pignon  engrenant  dans  le  précédent., 

Q,  manivelle  qu’on  engage  sur  le  carré  de  ce  pignon. 

Il,  rochet  fixe  sur  l’axe  du  pignon  P. 

S,  déclic  pour  arrêter  le  mouvement  rétrograde  du  rochet. 
TT,  bras  ou  leviers  àj^ascule  por^tant  l’arbre  E. 

U,  cannelles  pour  soutirer  l’eau  qui  a  servi  à  chauffer  le  pé¬ 
trin  C, 

V.  entrée  de  l’eau  chaude. 

X,  cloison  mobile  qui  divise  le  pétrin  C  en  deux  parties, 
y,  axe  du  pignon  P. 

Z,  espace  ménagé  sur  la  lame  bélicoide,  lorsqu’on  veut  opé¬ 
rer  séparément  dans  les  deux  divisions  du  pétrin. 

a,  échancrure  qui  reçoit  l’arbre  E. 

b ,  crochet  auquel  est  attachée  la  corde  M. 

c,  centre  du  mouvement  du  levier  à  bascule  T. 

d,  fond  du  pétrin  C,  en  tôle  étainée. 

Avantages  du  péirisseur  mécanique.  —  L’auteur  attribue 
les  avantages  suivans  à  son  péirisseur  i  i“.  un  bomme  de 
force  moyenne  suffit  pour  mettre  le  pétrlsseuren  mouvement, 
et  confectionner  loooà  1200  livres  de  pâte  à  la  fois.  2“.  L’ou- 
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vrier  le  moins  intelligent  sullit  pour  le  conduire  sans  éprou¬ 
ver  beaucoup  de  fatigue.  3®.  La  pâte  est  faite  dans  le  tiers  du 
temps  employé'  pour  le  travail  à  bras;  elle  est  mieux  délayée, 
et  l’on  peut  favoriser  la  ferinentatioii  au  moyen  d’un  bain- 
marie  ménagé  dans  le  double  fond,  et  compenser  ainsi  le 
mauvais  effet  produit  par  le  contact  du  fer  de  l’hélice  avec  la 
pâle,  4®-  Le  pain  est  léger  et  de  très  bon  goût.  5°.  Le  travail 
est  exécuté  avec  une  extrême  propreté,  puisque  les  farines 
sont  tamisées  avant  d’ètre  introduites  dans  le  pétrin,  et  que 
l’ouvrier  ne  met  jamais  la  main  à  la  pâte.  6®.  Enün  le  pétris- 
seur  peut  être  appliqué  avec  le  plus  grand  succès  à  la  fabrica¬ 
tion  du  biscuit,  des  pâtes  de  vermicelle,  etc. 

Quelle  que  soit  la  forme  du  pétrin,  les  opérations  du  pétris¬ 
sage  sont  toujours  les  mêmes,  et  au  nombre  de  cinq,  la 
déîajrure  y  la  frase  y  la  conlre-frase ,  le  bassinage ,  les  tours  et 
le  battement. 

Voici  ce  qu’en  dit  Parmeulier  dans  son  Traité  de  l’art  du 
Boulanger. 

H  Le  levain  contenu  dans  la  farine  en  fontaine  (c’est  la  fa¬ 
rine  que  la  cloison  retient  dans  le  pétrin)  est  délayé  avec  une 
partie  de  l’eau  destinée  au  pétrissage.  Une  fois  délayé,  on 
ajoute  l’eau  restante,  qu’on  Jiièle  bien  exactement,  de 
manière  qu’il  n'y  ait  aucun  grumeau ,  que  tout  soit  di¬ 
visé  et  bien  fondu  ;  c’est  ce  qu’on  nomme  la  dêlajrure. 
Celle  opération  doit  s'exécuter  promptement  en  hiver,  et 
un  peu  plus  lentement  en  été. 

w  On  ajoute  ensuite  à  la  délayure  l’autre  partie  de  la 
farine ,  qu’on  incorpore  promptement  dans  la  masse  , 
jusqu’à  ce  qu’elle  ac(iuière  la  consistance  nécessaire.  Dans 
cet  état,  elle  n’est  pas  encore  unie  et  élastique;  c’est  une 
masse  remplie  d’inégalités,  et  composée  de  fils  qui  semblent 
ne  former  aucune  union  entre  eux.  Cette  seconde  opération 
du  pétrissage  est  la  frase. 

)t  On  ratisse  bien  le  pétrin,  afin  de  tout  rassembler  et 
de  ne  former  qu’une  seule  masse  ,  qu’on  retourne  devant 
et  derrière  le  pétrin,  eu  la  changeant  rapidement  de  place, 


24  BOüLAPfGER. 

et  en  la  portant  d’un  côte'  à  l’autre.  Cette  union  plus  par¬ 
faite  de  l’eau  y  des  levains  et  de  la  farine ,  porte  le  nom  de 
conire-frase.  Ces  deux  opérations ,  et  surtout  la  dernière, 
demandent,  dans  tous  les  temps,  d’ètre  faites  avec  célé¬ 
rité  ,  sans  quoi  la  pâte  n’a  ni  corps  ni  liaison  ;  elle  est  man¬ 
quée  J  enfin  c’est  ce  qu’on  appelle  frase-brûîée.  La  frase  et 
la  contre-frase  ont  donc  une  telle  influence  sur  le  pétris¬ 
sage ,  qu'étant  vivement  exécutées,  on  peut  employer  en¬ 
suite  moins  de  temps  à  la  préparation  de  la  pâte  ;  au  lieu 
que  si  elles  sont  languissantes,  leurs  effets  se  manifestent 
sensiblement,  quels  que  soient  le  temps  et  les  soins  qu’on 
emploierait  dans  les  opérations  snbséquei.-tes. 

»  Dès  que  la  pâte  a  acquis  de  la  consistance,  on  la  tra¬ 
vaille  en  la  découpant  seulement  en  dessous  ,  eu  plaçant 
les  mains  sous  la  pâte,  la  tirant,  la  rapprochant,  la  re¬ 
tournant  par  gros  pâtons  qu’on  jette  dans  le  pétrin  de 
droite  à  gauche  et  de  gauche  à  droite.  Ces  divers  déplace - 
mens  sont  les  tours  à  pelle. 

»  Pour  continuer  le  pétrissage,  il  faut,  lorsque  la  pâte  a 
reçu  trois  tours ,  et  qu'elle  a  été  portée  autant  de  fois  d’un 
côlé  à  l’autre  du  pétrin,  y  faire  plusieurs  enfoncemens  dans 
lesquels  on  verse  l’eau  où  l’on  a  fait  fondre  du  sel  à  raison  de 

grammes  (i  once)  par  kilogrammes  de  farine,  quand  on 
en  fait  entrer  dans  le  pain.  Dès  qu’elle  est  bien  incorpo¬ 
rée ,  on  donne  à  la  pâte  plusieurs  tours,  et  c’est  le  bas¬ 
sinage.  » 

Le  ballejnenty  qui  n’est  autre  chose  que  le  complément  du 
pétrissage,  consiste  à  donner  à  la  pâte,  bien  pénétrée  d’eau, 
une  souplesse  et  une  élasticité  égales  dans  tous  ses  points;  ce 
qu’ou  exécute  en  prenant  la  pâte  dans  les  mains  serrées,  l’éle¬ 
vant,  la  laissant  retomber,  et  répétant  plusieurs  fois  la  même 
opération. 

Quant  à  la  fermentation  de  la  pâte  ,  et  au  temps  qu’on  doit 
la  laisser  dans  les  corbeilles  ou  dans  le  pétrin,  cela  varie  né¬ 
cessairement  beaucoup  avec  la  qualité  du  ferment  employé  et 
avec  la  température.  Quand  on  s’aperçoit  que  la  pâte  ne  /èi'c 
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plus  {cela  arrive  ordinairement  au  bout  de  a  Iieures),  on  la 
coupe -par  morceaux  ,  on  la  pèse  ,  on  lui  donne  la  forme  qu’on 
désire,  et  après  25  à  3o  minutes  elle  n’a  plus  besoin  que 
d’être  cuite.  Voj,  Fournif.b. 

Du  biscuit  de  mer,  —  C’est  un  pain  qui  sert  de  nourriture 
aux  marins  dans  les  voyafjes  de  lonjj  cours,  et  qui  ne  diffère 
du  pain  ordinaire  que  par  un  état  de  dessiccation  beaucoup 

plus  [jrand ,  et  la  forme  de  galette  qu’on  lui  donne  ordinai— 

# 

rement. 

Pour  le  préparer  on  prend  5  parties  de  levain  qu’oii  délaie 
et  qu’on  pétrit  dans  de  l’eau  tiède  avec  5o  parties  de  farine. 
Quand  la  pâte  a  acquis  assez  de  consistance  pour  ne  plus  pou¬ 
voir  être  travaillée  avec  les  mains,  on  achève  de  la  rendre 
lisse  et  unie  soit  au  moyen  de  la  brie  du  vermicellîer,  soit  en 
la  foulant  avec  les  riieds. 

Après  ce  pétrissage  on  travaille  encore  la  pâte  par  parties  ; 
on  lui  donne  la  forme  ronde  et  aplatie  avec  une  bille}  on 
l'abandonne  à  elle-même  sur  des  planches  placées  dans  un 
endroit  frais,  pour  empêcher  qu’il  ne.se  développe  un  mou¬ 
vement  trop  marque'  de  fermentation. 

La  cuisson  du  biscuit  se  fait  à  une  température  un  peu  pins 
basse  que  celle  du  pain  j  elle  dure  ordinairement  2  heures. 

A  mesure  qu’on  retire  les  galettes  du  four  on  les  place  avec 

précaution  dans  de  grandes  caisses  qui  en  contiennent  de 

25  â  5o  kilogrammes.  On  porte  ces  caisses  soit  dans  des 

étuves,  soit  dans  des  soutes  (pièces  placées  au-dessus  du  four)  ; 

lâ  s’opère  le  ressuage  du  biscuit ,  c’est-à-dire  qu’il  y  achève 

sa  dessiccation. 

« 

Pain  de  pommes  de  terre.  —  Pour  préparer  ce  pain  on 
fait  cuire  les  pommes  de  terre  à  l’eau ,  on  en  ôte  la  peau , 
on  les  écrase  ensuite  avec  un  rouleau  de  bois ,  de  manière 
qu’il  ne  reste  aucun  {jruiiieau ,  et  qu’il  en  résulte  une 
pâte  bien  homogène  ;  on  ajoute  à  celte  pâle  le  tiers  de 
son  poids  de  levain  et  une  quantité  de  farine  égale  à  celle 
de  la  pulpe  de  pommes  de  terre  employée.  On  pétrit  bien 
le  tout  avec  de  l’eau ,  et  quand  la  pâle  est  apprêtée  on  la 
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met  au  four,  en  ayant  soin  de  chaufler  celui-ci  moins  que 
pour  le  pain  ordinaire,  et  de  prolonger  plus  long-temps  la 
cuisson;  sans  cela  la  croûte  du  pain  serait  dure  et  cassante,' 
tandis  que  rinterieur  serait  au  contraire  chargé  d’eau  et  en¬ 
core  pâteux. 

M.  Gannal  a  pre'senté,  il  y  a  peu  de  temps,  à  Tlnslitut 


un  pain  prépare'  avec 

Farine  bise .  lo  kilog. 

Fécule  de  pommes  de  terre.... .  20 

Cassonade  brute .  o,25o 

Sel .  o,25o- 

Levure  de  bièie  liquide .  o,25o 

■X, 

Ëau .  22  litres. 


On  fait  le  soir,  avec  les  10  kilogrammes  de  fariiie  et  8  litres 
d’eau,  à  la  température- ordinaire  ,  une  pâle  qu’on  n’emploie 
que  le  lendemain  matin;  on  fait  alors  bouillir  les  1j!|  litres 
d’eau  restant,  on  les  verse  sur  la  moitié  des  20  kilogrammes 
de  fécule,  à  laquelle  on  ajoute  le  sucre  et  le. sel;  on  fait 
une  pâte  homogène  qu’on  laisse  reposer  pendant  une  demi- 
heure,  après  quoi  on  rincorpore  dans  le  pétrin  avec  l’autre 
moitié  de  la  fécule.  Ce  mélange  bien  fait,  on  y  ajoute  la 
pâte  de  farine  préparée  la  veille  ,  puis  la  levure  délayée 
dans  une  très  petite  quantité  d’eau  ;  on  travaille  ensuite 
la  pâte  comme  on  le  fait  pour  le  pain  ordinaire.  La  pâte 
ne  doit  pas  être  entièrement  levée  pour  être  enfournée,  et 
le  four  ne  doit  pas  être  aussi  chaud  que  pour  le  pain  or¬ 
dinaire.  La  cuisson  exige  trois  quarts  d’heure,  environ. 

Ce  pain  revient  à  6  sous  les  4  livres. 

MM.  Payen  et  Persoz  ont  également  ])résenté  à  l’Institut 
du  pain  dans  lequel  ils  ont  fait  entier  une  grande  quan¬ 
tité  de  dexirine. 

Enhn  51M,  Bouchardat  et  Luyne  ont  proposé  de  fabri¬ 
quer  du  pain  sans  autre  farine  que  celle  de  pommes  de 
terre ,  en  remplaçant  le  gluten  qui  manque  dans  cette  fa¬ 
rine  par  une  autre  matière  très  azotée,  le  caséum.  C’est  au 
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temps  et  û  rcxpérience  {ju’il  faut  s'eu  rapporter  pour 
ju^er  de  rutîlile  de  ces  divers  procédés  de  panification. 

D'après  Davy,  le  carbonate  de  magnésie,  dans  la  propor¬ 
tion  de  20  à  4°  grains  par  livre  de  farine,  produit  un 
pain  de  la  meilleure  qualité,  et  améliore  singulièrement  les 
mauvaises  farines  ;  la  pâte  lève  fort  bien  ,  le  pain  est  léger, 
spongieux  et  d'une  sav.eur  fort  agréable.  P.  ..zie. 

BOULETS  DE  CAXOV.  Ce  sont  des  globes  massifs  en  fonte  de 
fer,  de  diverses  grosseurs ,  qu'on  lance  contre  reunemi  au 
moyen  de  canons  ;  leur  poids  marque  leur  calibre.  Nous  avons 
eu  France  des  boulets  de  4  j  8,  12,  16,  24  et  36  livres. 

Les  boulets  se  coulent  dans  des  moules  de  fer  fondu  divisés 
en  deux  coquilles,  se  rapportant  exactement  l'une  sur  l'autre 
en  forme  de  tabatière.  La  partie  supérieure,  au  milieu  de  la¬ 
quelle  est  percé  le  canal  du  jet,  a  assez  de  poids  pour  que  la 
fonte  liquide  introduite  dans  le  moule  ne  puisse  la  soulever. 

Lorsqu’on  verse  la  matière  dans  le  moule,  il  faut  que  ce  soit 
à  petits  filets,  surtout  du  moment  où  elle  dépasse  la  jonction 
des  deux  coquilles,  afin  d’éviter  les  soufflures  qui  résulteraient 
des  bouillonnemens  de  la  fonte  et  de  l'interception  de  l'air, 
qui  n'aurait  ni  la  possibilité  ni  le  temps  de  s'échapper,  n’ayant 
d’autre  issue  que  te  jet  même  ,  qui  est  en  général  très  petit.  Le 
boulet  étant  coulé  et  refroidi,  ou  déboîte  les  coquilles,  et  d'un 
coup  de  marteau  frappé  su i  l’hémisphère  inférieur  du  boulet, 
qui  se  dégage  facilement,  on  fait  rompre  le  jet  qui  le  retient 
encore  à  la  coquille  supérieure. 

Les  boulets  sortant  du  moule  sont  loin  d’être  parfaits.  La 
jonction  des  deux  coquilles,  quelque  exacte  qu’elle  soit,  se 
trouve  marquée  sur  la  surface  des  boulets,  ainsi  que  les  déchi- 
remens  causés  par  la  rupture  du  jet.  Pour  eflacer  ces  irrégula¬ 
rités,  qui  érailleraieitt  l’ànie  des  canons,  on  fait  chauffer  au 
rouge-cerise  les  boulets  dans  un  four  à  réverbère,  d'où  les 
retirant  aloi’S  avec  une  pince,  on  les  porte  entre  une  enclume 
et  un  marteau  concaves  ,  chacun  du  quart  des  boulets,  où  ils 
sont  battus  par  un  martinet.  Un  ouvrier,  dans  l’intervalle  de 
chaque  coup ,  les  retourne  en  tous  sens  à  l’aide  d’une  pince  dont 
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il  est  armé,  jusqu’à  ce  que  leur  surface  soit  parfaitement 
unie.  Orflinairement  cent  vingt  à  cent  trente  coups  de  mar¬ 
teau  suffisent  pour  cette  ope'ration  ;  mais  le  poids  du  marteau 
varie  suivant  le  calibre  des  boulets.  Il  ne  pèse  que  3o  à  4o  li¬ 
vres  pour  les  boulets  de  4  ;  ^  pour  ceux  de  8  ;  6o  pour 

ceux  de  12  J  ainsi  de  suite  en  augmentant  en  proportion  du 
calibre. 

En  général  le  vent  de  tous  les  boulets ,  la  différence  du 
diamètre  de  l’àme  d’un  canon  au  diamètre  de  son  boulet,  est 
d’une  ligne.  On  prend  beaucoup  de  précautions  pour  que  les 
boulets  soient  exactement  du  diamètre  déterminé ,  à  cause 
des  inconvénieiis  qui  résulteraient  d’avoir  des  boulets  ou  trop 
gros  ou  trop  petits.  Dans  le  premier  cas  on  serait  exposé  à 
mettre  un  canon  hors  de  service,  en  y  enfonçant  un  boulet 
qu’on  ne  pourrait  plus  retirer  j  et  dans  le  second  on  perdrait 
beaucoup  de  l’effet  du  boulet,  qui  laisserait  échapper  en  pure 
perte  une  grande  quantité  du  fluide  élastique  développé  par 
l’inflammation  de  la  poudre. 

Boulets  ramés.  — Ce  sont  des  moitiés  de  boulets  tenues  à  une 
certaine  distance  l’une  de  l’autre  par  le  moyeu  d’une  barre 
de  fer  carrée  qui  les  traverse  dans  une  direction  perpendicu¬ 


laire  à  leur  section.  Ces  deux  moitiés  de  boulet  ont  leurs  faces 
tournées  l’une  vers  l’autre,  et  sont  fondues  au  sable  sur  la 
barre  même  qui  les  enchaîne ,  et  dont  on  a  mâché  les  deux 
bouts  pris  dans  la  fonte,  afin  qu’elle  ne  puisse  pas  se  retirer. 
C’est  particulièrement  dans  la  marine  qu’on  fait  usage  des  bou¬ 
lets  rainés.  On  les  dirige  plus  parlicuUèrement  vers  les  voilures 
des  bâtiinens,  où,  par  leur  tourbillonneiueut,  ils  causent  de 


grands  dégâts.  E.  M. 

BOUSSOLE.  {Arts  mécaniques,)  Instrmnciit  où  est  suspen¬ 
due  une  aiguille  aimantée,  et  qu’on  emploie  à  divers  usages  . 
Mous  en  décrirons  d’abord  la  forme  générale,  et  nous  parlerons 
ensuite  des  modifications  particulières  <ju*on  y  apporte  dans 
certaines  circonstances.  Mous  avons  expliqué  au  mot  Aimant 
les  propriétés  de  ce  singulier  corps  et  les  eflets  les  plus  remar¬ 
quables  qu’il  produit  j  ou  peut  recourir  à  cet  article  ,  où  nous 
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avons  donne  la  théorie  de  ses  influences,  pour  rintelligence 
de  tous  les  faits;  bornons-nous  ici  à  en  montrer  Tapplication  • 
à  la  boussole.  • 

Nous  avons  indique'  comment  on  suspend  une  aiguille  sur 
un  pivot,  où  elle  est  extrêmement  mobile,  à  Taide  d’une  chape 
eu  laiton  ou  en  agate,  creusée  d’un  trou  conique  pour  rece¬ 
voir  la  pointe.  Nous  y  avons  reiuarqué  que  ,  pour  que  l’aiguille 
se  maintînt  horizontale  après  avoir  été'  aimantée,  il  fallait 
détruire  son  inclinaison  par  un  lest.  Uaxe  de  figure  n’est  pas 
ordinairement  Yaxe  magnétique ,  et  il  est  bon  que  la  chape 
puisse  se  retourner  le  dessus  en  dessous ,  pour  éprouver  l’ai¬ 
guille  dans  celte  position  renversée ,  et  mesurer  cette  difïérence 
d’axes. 

On  fabrique  une  boîte  en  bois  ou  en  cuivre  destinée  à  con¬ 
tenir  l’aiguille.  Le  fer  doit  en  être  banni,  et  les  assemblages 
s’y  fout  ù  tenons  et  à  mortaises  en  queue  d’ARONUE,  ou  avec  des 
vis  de  cuivre.  On  doit  préférer  le  cuivre  rouge  au  laiton,  parce 
que  celui-ci  contient  quelquefois  des  parcelles  de  fer;  mais  le 
cuivre  rouge  est  mou  et  se  polit  mal.  Un  alliage  de  18  parties 
de  cuivre  rouge  et  de  i  d’étain  fin  est  ce  qu’on  doit  préférer. 
Cette  boîte  renferme  un  cercle  de  cuivre  ou  d’argent,  dont  le 
périmètre  est  divisé  en  degrés  et  demi-degrés;  l’aiguille,  dont 
le  pivot  est  parfaitement  au  centre ,  doit  être  assez  longue  pour 
atteindre  cette  circonférence  par  ses  deux  bouts,  dans  toutes 
les  positions  ,  mais  sans  la  toucher. 

Ces  aiguilles  ont  ordinairement  6  pouces  de  longueur  ;  elles 
sont  un  peu  relevées  en  leurs  deux  pointes,  afin  de  mieux  af¬ 
fleurer  le  limbe  et  de  conserver  plus  de  stabilité;  les  oscilla¬ 
tions  doivent  être  très  libres.  Le  centre  a  un  trou  taraudé  pour 
y  entrer  à  vis  la  oliape  d’agate,  qui  porte  en  .son  milieu  un 
trou  pour  recevoir  le  pivot,  {f'ojr,  pl.  i,  fig.  a.)  Quelquefois  on 
prend  pour  aiguille  de  petits  barreaux  carrés,  marqués  à  cha¬ 
cun  de  leurs  bouts  d'un  trait  pour  indiquer  l’axe  magnétique  : 
c’est  ce  trait  indicateur  qui  remplace  la  pointe  des  aiguilles 
dont  nous  avons  parlé.  En  aimantant  les  aiguilles  on  doit  évi- 

m 

ter  avec  soin  qu’elles  aient  desyjoïntj  conséquens.  Voy.  Aimant. 
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Au  centre  de  la  boîte  est  fixe'  le  pivot  :  c’est  une  pointe  fine 
d’acier  trempe'  et  poli,  exactement  perpendiculaire  au  plan  du 
foad.  Cette  pointe  ne  doit  pas  être  assez  fine  pour  fle'chir  sous 
le  poids  de  l’aiguille  ou  se  briser  par  les  secousses  brusques 
qu’on  est  exposé  à  lui  donner  lorsqu’on  transporte  rimtru- 
inent.  Elle  touche  la  chape  par  la  moindre  surface  possible, 
en  satisfaisant  aux  conditions  opposées  de  solidité  et  de  finesse 
dont  on  vient  de  rendre  raison.  Il  est  bon  c|u’on  puisse  l’en¬ 
lever  facilement  pour  la  changer  ou  la  passer  sur  la  pierre  à 
riiuile,  lorsqu’elle  vient  à  s'oxider;  accident  fréquent  sur 
mer. 

Sur  le  fond  de  la  boîte,  en  métal  ou  en  bois,  on  grave  une 
rose  de  vents  (fig.  5,  pl.  4  )»  oii  bien  on  en  colle  une  tracée  sur 
du  papier,  ce  qui  suffit  aux  grossières  indications  qu’on  en  es¬ 
père  ;  car  c’est  toujours  sur  le  limbe  gradué  qu’on  doit  lire  les 
positions  de  l’aiguille  quand  on  désire  quelque  précision. 

'  L’aiguille  aimantée  prend  en  chaque  lieu  une  direction  cons¬ 
tante,  quelque  position  qu’on  donne  à  la  boîte  de  la  boussole  : 
cette  direction  n’est  pas  exaclenient  celle  du  nord  au  sud;  il 
Y  a  une  déviation  qu’on  appelle  déclinaison ,  qui  n’est  pas  la 
même  dans  tous  le.s  pays,  et  même  qui  varie  très  lentement 
en  chaque  lieu.  Ouest  en  droit  de  la  regarder  coiiitne  constante 
pendant  un  temps  assez  long,  dans  chaque  pays  ;  cette  direc- 
.  tion  fixe  est  ce  qu’on  appelle  l’flj?eou  lemérrV/ien  magnétique. 

Quelques  ingénieurs  ont  trouvé  commode  de  fabriquer 
rinstruiuent  de  manière  qu’on  puisse  tourner  le  diamètre  qui 
va  de  zéro  à  loo®,  dans  une  situation  telle,  que,  quand 
l’axe  magnétique  de  la  boussole  se  trouve  dirigé  selon  ce  dia¬ 
mètre  l’alidade ,  dont  nous  allons  parler,  aille  juste  du  nord 
au  sud  :  alors  la  ligne  nord  et  sud  de  la  rose  indique  en  effet 
ces  deux  points  cardinaux.  Il  suffit  pour  cela  de  rendre  le  limbe 
mobile  ciixulairement,  et  d’amener  le  zéro  dans  la  position 
dont  il  s’agit.  Sous  la  boîte  est  un  petit  trou  où  l’on  voit  le 
bout  d’une  tige  carrée  qu’on  fait  tourner  avec  une  clé,  comme 
lorsqu’on  monte  une  pendule  x  cette  tige  porte  un  pignon  qui 
engtène  sur  la  circonféi'ence  du  limbe ,  où  se  trouve  une  den- 
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ture  occupant  une  quarantaine  de  déférés  ,  pour  suffire  aux  di¬ 
gressions  les  plus  exlraoiniinaiies  de  la  déclinaison.  L’engre¬ 
nage  force  le  limbe  à  tourner  autour  du  centre  de  la  boussole, 
et  l’on  amené  aisément  le  zéro  en  un  point  qui  re'ponde  à  la 
déclinaison,  indiquée  sur  un  arc  fixé  à  la  boîte  et  portant  en¬ 
viron  5o  degrés. 

Un  verre  recouvre  l’aiguille  et  le  limbe ,  pourles  abriter  (les 
impulsions  du  vent.  Ce  verre  doit  être  assez  éloigné  de  la  chape 
pour  ne  pas  la  toueber  lorsque  la  boussole  est  en  expérience, 
et  cependant  assez  proche  pour  qu’en  renversant  lout-à-fait 
rinslrumcnt ,  raiguille  ne  puisse  échapper  de  son  pivot.  On  a 
coutume  de  placer  sous  l’axe  central  une  pièce  de  cuivre  qu’on 
peut  élever  ù  volonté,  pour  presser  la  chape  contre  le  verre  et 
soulager  le  pivot  quand  on  n’observe  pas.  Ce  mouvement  se 
produit  de  plusieurs  manières  en  touchant  un  bouton  placé  en 
dehors  ;  chacun  se  représente  aisément  cet  appareil.  Le  verre 
est  retenu  dans  la  gorge  sur  laquelle  il  est  posé ,  par  un  gros 
fil  de  laiton  roulé  en  cercle,  qui  appuie  sur  les  bords  en  vertu 
de  son  élasticité. 

U  est  en  général  bon  de  lire  les -indications  des  deux  bouts 
de  l’aiguille  sur  le  limbe  gradué,  et  de  prendre  la  moyenne, 
qui  est  indépeuadnte  de  l’excentricité.  Il  n’est  pas  nécessaire 
d’attendre  que  les  oscillations  de  î’aiguiDe  soient  entièrement 
arrêtées;  le  milieu  entre  les  arcs  extrêmes  qu’elle  parcourt, 
quand  sa  marche  est  très  ralentie  ,  est  le  point  d’arrêt. 

Quelquefois  la  boussole  n’est  destinée  qu’à  donner  des 
orientations,  et  alors  les  pièces  dont  nous  venons  de  parler 
suffisent.  On  emploie  même  pour  orienter  la  PLAXciiErra:,  une 
boussole  qui  est  dans  une  boîte  longue ,  et  ne  porte  que  quel¬ 
ques  degrés  de  chaque  côté  de  la  ligne  nord  et  sud;  c’est 
ce  qu’on  nomme  un  Déclinatoire. 

Boussoles  d'arpentage.  —  Dans  les  boussoles  qui  servent 
à  lever  les  plans  on  adapte  au  côté  de  la  boîte  une  Ali¬ 
dade  (üg.  7),  pour  servir  de  visière.  On  doit  se  représenter 
que  cette  alidade  n’est  mobile  que  de  haut  en  bas,  quand 
la  boussole  est  horizontale;  ce  qui  permet  de  la  diriger 
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vers  les  points  qui  sont  Iiors  du  plan  de  niveau.  Ordinai¬ 
rement  la  boîte  est  cariée,  en  bois  de  noyer;  une  plan- 
cliette  qu’on  fait  glisser  entre  deux  rainures  recouvre  le 
verre  pour  le  garantir  des  chocs  lorsqu’on  ne  se  sert  pas 
de  l’instrument.  L’alidade  est  un  petit  parallélépipède  creux, 
en  forme  de  tube  quadrangulaire ,  serré  contre  le  bord  plat 
de  l’un  des  côtés,  et  fermé  à  chaque  bout  d’une  plaque  qui 
est  percée  d’un  trou  et  munie  d’une  petite  pointe  verticale 
en  cuivre  :  on  applique  l’œil  contre  ce  trou,  et  la  bous¬ 
sole  étant  horizontale ,  il  faut  diriger  l’alidade  et  rincliner 
convenablement ,  en  la  tournant  autour  de  l’axe  qui  l’at¬ 
tache  au  côté,  jusqu’à  ce  que  ,1a  petite  pointe  opposée  pa¬ 
raisse  projetée  sur  l’objet  qu’on  vise.  L’axe  de  l’alidade 
doit  être  exactement  parallèle  à  la  ligne  nord  et  sud,  mar¬ 
quée  O*  et  i8o®,  et  au  côté  de  la  boîte.  Cet  axe  est  la  li¬ 
gne  de  visière;  il  va  du  petit  trou  qui  est  à  un  bout,  à 
la  pointe  qui  est  à  l’autre. 

Pour  se  servir  de  cette  boussole  on  l’établU  sur  un  pied  à 
trois  branches,  à  l’aide  d’un  Genou  et  d’une  Douille  qui 
sont  fixés  dessous  la  boîte,  et  l’on  tourne  cette  boîte  sur  sa 
douille ,  de  manière  que  l’alidade  puisse  viser  un  objet.  Le 
limbe  doit  être  horizontal  ;  ce  qu’on  reconnaît  en  voyant  si 
les  bouts  de  l’aiguille  le  rasent,  quand  on  l’a  rendue  libre 
de  se  mouvoir.  Lorsque  les  oscillations  de  cette  aiguille  se 
sont  arrêtées,  on  Ht  sur  le  limbe  la  graduation  marquée  par 
l’un  des  bouts ,  par  exemple  au  bout  qu’on  a  bleui  au  feu  et 
qui  se  dirige  vers  le  nord.  Cela  fait,  on  tourne  la  boussole  sur 
la  douille ,  pour  viser  un  autre  objet ,  et  ou  lit  de  nouveau  la 
graduation  indiquée  par  le  même  bout  de  l’aiguille.  Il  suit 
des  effets  magnétiques,  que  cette  aiguille  a  conservé  constam¬ 
ment  la  même  position  ,  et  se  dirige  dans  toutes  les  épreuves 
vers  le  inèiue  point  de  l’iiorîzon ,  sans  participer  en  rien  au 
mouvement  qu’on  a  fait  prendre  à  la  boîte.  La  différence  des 
graduations  indiquées  est  donc  l’arc  dont  l’instrument  a 
tourné  pour  passer  d’une  position  à  l’autre  :  si  l’on  a  lu  260® 
la  première  fois ,  et  3oo®  la  deuxième ,  les  rayons  visuels  me- 


f 


BOUSSOLE, 


33 


nés  war  TalulaJe  clans  les  deux  situations  étant  projetés  sur 
.riiorlzon  ,  font  un  angle  de  4o®î  difiérence  entre  3oo  et  260. 
La  boussole  offre,  comme  on  voit,  un  moyen  de  mesurer  les 
angles,  et  même  de  les  réduire  à  riiorizoïi  ;  ce  qui  la  rend  pré¬ 
cieuse  pour  les  opérations  ^*Jryentag€.  Lorsque  dans  ses  inou- 
vemens  Faiguille  a  passé  au-delà  du  zéro  sur  le  limbe  ,  on  doit 
ajouter  les  arcs  qui  mesurent  les  deux  distances  du  bout  de 
l’aiguille  au  point  de  36o®. 

On  ne  peut  guère  lire  sur  les  boussoles  que  jusqu’aux  quarts 
de  degrés  ;  le  peu  d’étendue  du  limbe  ,  la  distance  du  bout  de 
l’aiguille  indicatrice  et  sa  mobilité  ne  permettent  pas  de  comp¬ 
ter  sur  plus  d’approximation.  La  boussole  est  donc  un' instru¬ 
ment  très  imparfait,  et  dont  on  ne  se  sert  jamais  dans  les 
opérations  exactes;  mais  l’usage  en  est  si  simple  et  si  rapide, 
qu’elle  est  fréquemment  employée  dans  des  cas  où  une  grande 
précision  n’est  pas  nécessaire.  Elle  n’exige  pas  qu’on  puisse  voir 
l’objet  auquel  tous  les  autres  sont  rapportés  ;  aussi  ne  peut- 
on  guère  en  employer  d’autres  pour  lever  les  sinuosités  d’un 
ruisseau  ou  J’un  sentier  dans  les  bois.  Après  avoir  jalonne 
le  contour  on  se  place  au  point  de  départ  de  la  .sinuosité, 
puis  on  aligne  la  boussole  sur  le  premier  jalon  ;  on  se  trans¬ 
porte 'à  celui-ci  cl  on  aligne  le  <lcuxième  jalon  ;  on  va  de  là  au 
deuxième,  d’où  l’on  aligne  le  liolsième ,  et  ainsi  de  suite. 
Comme  à  chaque  station  raiguillc  se  lemet  parallèle  à  sa  pre¬ 
mière  direction  ,  les  lectures  qu’on  fait  sur  le  limbe  ,  et  dont 
on  tient  note,  donnent  chaque  angle. 

Il  n’est  pas  meme  nécessaire  d’évaluer  chaque  angle  en  fai¬ 
sant  des  soustractions;  on  porte  rliaqnc  direction  sur  le  papîei' 
avec  la  plus  gramle  facilité,  à  l’aide  du  Kappoiit£Ub,  Soit  A  le 
lieu  de  départ,  B,C,Î)  (  lîg.  ,etc.,8  ),  les  jalons  du  sentier  et  les 
.stations  où  l’on  a  fait  les  observations  succ-essives.  On  tirera  en 
AN  une  droite  pour  désigner  le  méridien  magnétique,  et  l’on 
tracera  avec  le  rapporteur  la  ligne  AB.  faisant  l’angle  NAB, 
tel  qu’on  l’a  lu  sur  le  limbe  à  la  première  station.  On  est  sup¬ 
posé  avoir  mesuré  AB  ;  ainsi  l’on  portera  sur  cette  droite,  en 
parties  de  I’Eciiei.le  du  plan  ,  une  longueur  teprésenlant  AB. 

Abrégé,  T.  II.  3 
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B  sera  donc  la  deuxième  station  :  on  y  mènera  BN  parallèle  à 
AN  ;  ce  sera  le  méridien  inagne'lique  ;  on  fera  avec  le  rappor¬ 
teur  l’angle  NBC  du  nombre  de  degrés  qu'on  Ta  observé  à  la 
seconde  station ,  et  l'on  prendra  BC  égal  à  la  distance  de  celle- 
ci  à  la  troisième,  et  ainsi  de  suite. 

On  peut  inênie  se  dispenser  de  recourir  à  Tusage  du  rappor¬ 
teur;  car  après  avoir  fixement  arrêté  sur  une  table  la  feuille  de 
papier  qui  doit  recevoir  le  plan  ,  on  éloigne  tous  les  instrumens 
de  fer,  et  l’on  pose  la  boussole  sur  la  table  ,  puis  on  la  tourne 
jusqu  a  ce  que  l’aiguille  revienne  aux  graduations  qu^on  a 
observées  sur  le  terrain.  Il  est  clair  qu'en  cet  état  l'instrument 
reprend  des  positions  parallèles  à  celles  qu'il  avait  alors ,  et 
que  les  lignes  tracées  le  long  du  côté  de  la  boîte  carrée ,  dont 
on  se  sert  comme  d’une  règle  ,  sont  en  efiet  des  droites  paral¬ 
lèles  aux  directions  qui  ont  les  incidences  mutuelles  ob¬ 
servées. 

# 

Nous  parlerons  maintenant  de  quelques  perfectionnemens 
qu'on  a  apportés  à  cel  instrument  pour  lui  donner  plus  de 
précision. 

Au  lieu  d'alidade  on  y  adapte  une  Lunette  à  deux  verres  con¬ 
vexes  (  fig.  7  )  ayant  à  leur  foyer  commun  deux  fils  en  croix 
qui  servent  à  pointer  avec  exactitude  les  objets  éloignés.  Cette 
lunette  renverse  les  images  ;  ce  qui  n'a  ici  aucun  inconvénient. 
Comme  une  lunette  de  6  pouces  grossit  en  général  assez  peu  , 
on  donne  un  tirage  à  son  tube  pour  en  augmenter  la  puissance. 
Le  réticule  qui  porte  les  fils  peut  prendre  un  mouvement  qui 
l'amène  au  foyer  de  l’objectif;  et ,  avec  une  clef  forée  en  carré, 
on  peut  l’amener  à  avoir  l’un  des  fils  du  réticule  vertical  quand 
la  boussole  est  horizontale.  On  doit  s'assurer  que  le  mouve¬ 
ment  de  la  lunette  laisse  ce  fil  dans  le  même  plan  vertical  ;  ce 
qu'on  fait  en  pointant  vers  un  signal  éloigné,  et  mouvant  ver¬ 
ticalement  la  lunette  ,  pour  s’assurer  si  l’un  des  points  de  cet 
objet  demeure  sous  le  fil  ;  cette  précision  dans  le  mouve¬ 
ment  de  l'alidade  dépend  du  soin  qu’on  a  apporté  dans 
la  fabrication  de  Taxe  de  rotation.  Il  est  bon  d'adapter 
en  dehors  de  la  lune  J  te  des  pi  nn  nies  ordinaires  pour  ajus— 
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ter  approïiinalivement  les  objets,  avant  de^mettre  Vfleil  à 
la  lunette*  '•  ^*r':**  ■  *  :  i..!!  ri 

Pour  que  l’instrument  puisse  être*  commodément  dirigé  vers 
tous  les  points  de  Phorizon  sans  cesser -d 'être  horizontal, 
voici  l’appareil  dont  on  se  sert.  ABC  (Gg.  9  ^iV)  est  un  plan 
triangulaire  en  cuivre  ,  dont  deux  pointes  portent  ichacmie 
unej  dent  oblique  ab  ,  très  solide  ;  la  troisième  t  porte  tun 
crochet  qu’on  peut  faire  tourner  ,  à  l’aide’.d’ un  »  gros  .  bou¬ 
ton  placé  sous  la  plaque  :  ces-  deux  pointes  et*ce  crocbet 
entrent  dans  des  trous  de  même  forme  pratiqués  'saua\  la 
botte,  et  maintenant  le  plan  triaiigiilaire  est  Gxë  sous  la>bou84 
sole ,  parce  qu’elles  forment  une  griffe  qiii  saisit  la  boîte  et 
s’oppose  à  tout  ballottement.  Sous  ce  plan  AC  (Ggi.^)  est  un 
plateau  DD  en  cuivre  qui  permet  au  plan  triangulaire  et  â.la 
boussole  de  tourner  librement  autour  d’un  axe  central  1 
mais  on  peut  arrêter  le  inoiivetnent  à  volonté  à  l’aide  de  la 
vis  de  pression  k  :  ce  plateau  fait  corps  avec  un  genou  dont  La 
tête  sphérique  0  est  embrassée  par  deux  coquilles  Ë,Ëf  que 
serre  une  vis  de  pression  Mj  cnGn  une  douille  L  est>au«bà3 
de  l’appareil.  • 

Lorsqu’on  veut  se  servir  de  la  boussole ,  on  rattache^à,  la 
griffe  ABC,  puis  on  fait  entrer  le  bout  conique  ou  cylindrique 
du  pied  P  dans  la  douille  L  ,  et  l’on  serre  la  vis  dépréssion  N, 
pour  que  le  tout  soit  solidement  Gxé  sur  le  pied.  Kn  lâchant 
lavis  M,  la  tcte  0  du  genou  devient  mobile  en  tous  sen.s,  et  on 
la  fait  tourner  jusqu’à  ce  que  le  plan  de  la  boussole  soit  exac¬ 
tement  horizontal ,  ce  que  l’on  reconnaît  en  voyant  si  l’aiguille 
aimantée  rase  exactement  le  limbe  ;  un  à-pcu>près  est  suffisant  : 
cependant  si  l'on  veut  plus  d’exactitude  dans  rhorizontalité  , 
on  peut  adapter  à  la  douille  des  Vis  a  caler  ,  et  se  servir  dhin 
petit  niveau'à  bulle  d’air,  I  ‘I  . 

On  voit  que  la  rotation  de  la  boussole  sur  le  plateau  DD, 
autour  de  l’axe  t ,  laisse  le  plan  de  l’instrument  horizontal ,  et 
qu’on  peut  diriger  l’alidade  de  tous  les  côtés  ,  et  faire  le  tour 
entier  de  l’horizon.  On  peut  encore  ajuster  une  Vis  de  rappel 
pour  produire  de  petits  inouvemens  ,  afin  de  viser  exactement 
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les  objets ,  et  de  les  faire  coïncider  juste  avec  le  fil  vertical  de 
la  lunette  j  car  il  ne  convient  d’employer  l’appareil  compliqué 
que  nous  de'crivons  ici, que  pour  les  boussoles  à  lunettes,  ré¬ 
servées  aux  opérations  les  plus  précises  qu’on  puisse  faire  avec 
ce  genre  d’instrument.  Il  est  facile  de  séparer  la  boussole  de 
son  genou  et  celui-ci  du  pied ,  pour  emporter  commodément 
chaque  partie, 

-  Boussoles  qui  servent  en  mer.  —  La  boussole  qui  sert  à  di¬ 
riger  les  navires  dans  leur  marche  est  nommée  compas  de 
route.;  ralgüille  n’y  est  point  isolée  ;  ou  la  charge  d’un  carton 
léger,  ou  d'un  morceau  de  talc  circulaire  collé  entre  deux  pa¬ 
piers.  Cette  aiguille  ainsi  lestée  se  meut  à  rordinaire  sur  un 
pivot  placé  au  milieu  de  sa  longueur,  qui  est  aussi  le  centre 
du  disque  dont  elle  se  trouve  chargée  :  comme  dans  ses  mou- 
vèinens  elle  emporte  le  disque  dentelle  est  lestée,  cette  muasse 
arrête  oa  du  moins  modère  les  oscillations.  Sur  le  disque  est 
tracée  une  rose  de  vents ,  c’est-à-dire  que  la  circonférence  est 
partagée  en  trente-deux  parties  égales  par  des  rayons  nommés 
rumbs  ou  airs  de  vent ,  comme  le  montre  la  fig.  5.  Chaque 
division  a  son  nom  ;  la  ligne  nord  et  sud  porte  une  fleur-de- 
lis  ,  etîc’est  sur  ce  diamètre  que  l’aiguille  est  fixée  au  disque. 
Le  compas  de  route  est  retenu  dans  un  double  châssis  ayant 
deux  inouvemens  ,  selon  la  suspension  de  Cardan  (  fig.  6),  au¬ 
tour  des  axes  AB, RS,  perpendiculaires  entre  eux  j  en  sorte  que 
la  boussole  demeure  constamnient  horizontale  ,  quelles  que 
soient  les  agitations  du  vaisseau. 

>  La  boîte  du  compas  de  route  est  carrée  ;  elle  offre  dans  sou 
intérieur  un  trait  vertical  qu’on  nomme  cap:  le  rayon  qui  y 
aboutit  doit  être  exactement  parallèle  à  l’axe  longitudinal  du 
vaisseau  ;  le  cap  est  au  bout  de  ce  rayon  ,  du  côté  de  l’avant 
ou^de  la  proue.  On  place  ce  compas  de  route  dans  une  armoire 
nommée  habitacle ,  qui  est  ouverte  et  située  près  du  timonier, 
pour  qu’il  puisse  voir  la  rose  et  maintenir  le  gouvernail  dans 
la  situation  exigée.  Selon  que  le  trait  du  cap  répond  à  tel  ou 
tel  point  de  la  rose,  la  quille  a  une  direction  différente:  si 
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est  touriiee  pei’pendicuiairement  au  nieridieii  magnétique.  Le 
capitaine  arrête  d’abord  le  runib  de  venta  suivre,  et  ordonne 
au  timonier  de  gouverner  selon  cette  direction  ;  celui-ci  main¬ 
tient  le  gouvernail  de  manière  que  le  cap  réponde  toujours  au 
rumb  qui  lui  a  été  prescrit.  On  a  soin  d’éloigner  de  riiabitacle 
le  fer  et  Tacier,  pour  que  ces  métaux  n'influencent  pas  l'aiguille. 
Ordinairement  celte  armoire  est  divisée  en  trois  cases  ;  dans  la 
moyenne  on  place  une  lumière  pour  éclairer  les  deux  laté¬ 
rales  ,  dont  elle  n'est  séparée  que  par  des  vitres  ;  dans  chacune 
de  celles— ci  est  un  compas  de  route,  pour  que  le  timonier 
puisse  avoir  toujours  l’un  ou  Tautre  en  vue. 

Comme  la  direction  du  méridien  magnétique  change  avec 
lesïieu-v  ,  il  est  indispensable  au  marin  d'en  connaître  la  décli¬ 
naison  ;  il  Bob  tient  par  des  observations  astronomiques  dans 
le  détail  desquelles  nous  ne  pouvons  entrer.  rfou3«dlrons  seule¬ 
ment  qu'on  observe  principalement  le  soleil  à  son  lever  ou  à  son 
coucher  avec  une  boussole.  Pour  avoir  égard  à  la  réfraction  l'on 
attend  que  le  bord  inférieur  de  l’astre  soit  en  contact  avec 
l'horizon  :  c'est  comme  si  l’on  visait  à  son  centre  à  l'instant 


où  il  se  lève  ;  on  remarque  à  quel  ait*  de  vent  il  répond  j  et 
une  table  toute  calculée  donne  ensuite  la  déclinaison  de  l’ai¬ 
guille.  On  ajoute  sur  la  boîte  de  la  boussole  un  cercle  de  bois 
ou  de  cuivre  T  dont  une  moitié  BED  (fig.  ii)  est  divisée  en 
50  parties;  cliacune  de  ces  parties  vaut  2'*,  mats  on  ne  les 
compte  que  pour  un  ,  parce  qu’elles  niesurent  des  atigles  dont 
le  sommet  A  est  la  circonférence  A  BED.  Au  point  A  est  une 
alidade  mobile,  ayant  une  branche  verticale  et  une  fente 
pour  tenir  lieu  de  pimiule.  Un  fil  PO,  obliquement  tendu, 
sert  à  aligner  l’astre,  parce  que  ce  fil ,  lorsqu’on  met  l’œil  à  la 
pinnule,  doit  se  peindre  sur  Eastre  :  l’ombre  du  fil  doit  alors 
se  projeter  sur  la  fente  de  la  pinnule. 

Cet  instrument  se  nomme  compas  azimutal.  La  pinnule 
peutetre  couchée  sur  le  plan  du  cei'cle,  et  tourner  sur  une 
charnière  ;  plusieurs  circonférences  sont  tracées  sur  ce  cer¬ 
cle  ,  ainsi  que  des  transversales  qui  servent  à  évaluer  les  par¬ 
ties  de  degré.  Deux  fils  A£,  BD,  sont  tendus  en  croix,  Pun 
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selon  le  ilianiètre  qui  passe  par  zéro ,  et  Tautre  selon  sa 
perpendiculaire  :  ces  fils  servent  à  orienter  le  cercle  rela¬ 
tivement  à  la  rose  de  vents,  en  les  faisant  colticider  avec 
quatre  traits  reclan^ulaires  marqués  d’avance  sur  celle-ci. 

Ainsi  après  avoir  établi  cette  coïncidence,  en  faisant  ré¬ 
pondre  le  pied  Â  de  l’alidade  au  point  est  ou  ouest  de  la 
rose,  selon  que  l’observation  se  fait  vers  l’ouest  ou  Test, 
on  vise  à  l’astre  en  faisant  tourner  l’alidade  jusqu’à  ce 
qu’elle  soit  dirigée  e:(actenient  vers  lui  ;  alors  le  nombre  de'*’' 
degrés  marqués  entre  la  ligne  AE  et  l’alidade  AO  donne  réiot— 
giieinent  de  l’astre  à  l’égard  de  la  ligne  est  et  ouest  de  la 
boussole.  Au  reste ,  quoique  cet  appareil  soit  assez  com¬ 
mode,  les  balanceiueiis  du  vaisseau  rendent  les  résultats  as¬ 
sez  incertains,  Fh, 

BOUTONNIER,  Boctons.  {Arts  mécaniques.')  On  fabrique 
des  boutons  de  formes  si  variéts ,  selon  le  caprice  des  modes, 
que  le  plan  de  notre  Dictiounaire  ne  nous  permet  pas  d’entier 
dans  tous  les  détails  que  comporte  cette  industrie  :  nous  nous 
bornerons  à  traiter  ici  des  boutons  dont  l’usage  est  le  plus  or¬ 
dinaire. 

Dans  un  morceau  de  chêne ,  de  noyer,  de  buis ,  etc. ,  ou 
de  tout  autre  bois  dur  et  équarri ,  on  taille  avec  la  scie  des 
lames  minces  ou  planchettes  sur  lesquelles  on  enlève  dés 
disques ,  ou  moulés  dé  bouton.  On  se  sert  pour  cela  d’un  outil 
ou  Mèche  qui  a  une  pointe  pour  percer  le  moule  au  centre, 
tt  sur  le  coté  une  dent  coupante  ;  cette  dent,  en  tournant, 
détache  la  circonférence.  Le  mouvement  de  rotation  est  im¬ 
primé  à  l’aide  d’une  roue ,  à  peu  près  comme  on  fait  tourner 
les  pièces  du  tour.  Chaque  moule  est  ainsi  détaché  .sur  la 
lame  de  bois.  On  fait  aussi  des  moules  en  corne,  en  os,  en 
ivoire,  etc,  :  il  faut  recouvrir  ces  moules  d’étoffe,  ou  d’un  tissu 
en  soie,  en  crin,  en  coton,  etc. ,  selon  le  goiVt  du  jour,  et 
coudre  sur  les  vètemens. 

- .  Les  boutons  de  métal  sont  taillés  dans  une  lame  de  cuivre 
à  l’aide  d’un  EMPORTE-PiÈiCE  ou  d’un  DÉCocpoia  a  balancier 
qui  frappe  en  même  temps  le  nom  du  fabricant  et  des  des- 
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sins  à  la  surface,  comme  lorsqu’on  bat  monnaie.  {Vojf.  Ba¬ 
lancier  MONÉTAIRE.)  On  soude  au  centre,  par-dessous,  un 
petit  anneau  qui  sert  de  queue  pour  attacher  le  bouton 
sur  rétoiTe.  On  polit  et  répare  le  bouton  en  l’attachant 
par  sa  queue,  avec  une  peau  de  bujGûe,  sur  le  tour  en  Pair; 
et  avec  l’outil  déjà  décrit  on  rogne  les  bords.  On  dore- et 
polit  la  surface ,  etc.  Fr. 

BOYAÜDIER.  L’art  du  boyaudier  consiste  à  débarrasser 
la  membrane  ou  tunique  musculaire  des  autres  membranes 
qui  constituent  l’intestin.  Pour  y  parvenir  on  emploie  suc¬ 
cessivement  ,  dans  la  préparation  des  boyaux  souillés  ,  les 
opérations  suivantes  :  i®.  le  dégraissage^  2*.  le  vetouinage^ 
3°.  la  fermentation  putride^  ratissage^  5®.  le  îaoagef 

6*.  \ insufflation }  7“,  la  dessiccation )  8”.  la  désinsufflaiion ; 
g“.  Y  aunage }  10®.  le  soufrage  j  1 1®.  le  pliage. 

Près  de  l’atelier,  ordinairement  dans  le  jardin,  on  trouve 
un  trou  de  6  à  8  pieds  carrés ,  dans  lequel  on  jette  les  ex- 
crémens  et  les  morceaux  de  boyaux  rebutés.  C’est  surtout 
quand  on  vide  ce  foyer  d’infection  que  l’odeur  se  déve¬ 
loppe  avec  violence. 

Toutefois,  il  est  nécessaire  de  le  relater  pour  prouver  l’in¬ 
fluence  de  l’habitude  sur  l’homme,  les  ouvriers  assez  nom¬ 
breux  qui  se  livrent  à  ce  travail  ne  sont  pas  plus  souvent 
malades  que  s’ils  s’occupaient  de  tout  autre  métier  î  ils  sont 
imprégnés  d’une  odeur  fade  et  nauséabonde  qui  ne  les 
quitte  pas,  alors  même  qu’ils  changent  de  vêlement,  et 
qu^ou  recounail  facilement,  pour  peu  qu’on  ait  fréquenté 
leur  atelier. 

1®.  Dégraissage.  —  Après  s’être  procuré  les  boyaux  grêles 
■ 

de  bœuf  et  de  vache  ,  que  leboyaudier  va  chercher  aux  Abat¬ 
toirs,'  il  les  dépose  dans  des  tonneaux  défoncés,  pour  les  dé¬ 
graisser  le  plus  tôt  possible  ;  car  l’ouvrier  a  observe'  que  plus 
il  tarde  plus  le  dégraissage  devient  diflicile. 

Quand  il  veut  opérer ,  il  met  une  quantité  donnée  de 
boyaux  dans  un  baquet  avec  un  seau  d’eau  ;  il  prend  un 
des  bouts,  qu’il  passe  sur  une  agrafe  placée  sur  un  moi- 
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ceau  de  bois,  et  à  6  pieds  à  peu  près  de  haut*,  il  tire  en¬ 
viron  3  pieds  de  long  du  boyau  avec  la  main  droite,  et  de 
la  main  gauche  il  passe  une  portion  d’intestin  sur  l’agrafe, 
de  manière  à  former  une  sorte  de  nœud.  Cela  fait,  il  prend 
la  portion  d’intestin  qui  pend ,  la  faisant  passer  entre  le 
pouce  et  l’index  de  la  main  gauche  ;  de  la  main  droite  il 
tient  un  couteau  semblable  à  ceux  dont  se  servent  les 
Charcutiers,  et  avec  adresse  le  fait  glisser  sur  l’intestin  jus¬ 
que  auprès  des  doigts  de  la  main  gauche,  de  manière  à  en¬ 
lever  le  tissu  graisseux  et  une  portion  de  la  membrane  périto¬ 
néale  ;  ensuite  la  main  gauche  baisse,  en  tenant  toujours  de  ' 
la  même  manière  l’intestin;  le  couteau  agit,  comme  on  l’a 
déjà  indiqué,  jusqu'à  ce  que  la  portion  pendante  soit  dégrais¬ 
sée.  Cela  opéré,  de  la  main  gauche  l’ouvrier  défait  le  nœud, 
tire  de  la  main  droite  une  seconde  portion  d’intestin  égale 
à  la  première ,  et  successivement  arrive  au  dégraissage  com¬ 
plet  du  boyau. 

Chaque  fois  que  l’ouvrier  trouve  une  déchirure,  ce  qui 
arrive  souvent ,  les  Bouchers  agissant  avec  peu  de  précau¬ 
tion  pour  enlever  le  suif  qui  adhère  à  l’intestin,  il  coupe 
cette  partie ,  qu’il  jette  dans  le  baquet  des  boyaux  déjà 
dégraissés. 

L’eau  qu’on  jette  sur  les  boyaux  est  nécessaire  seulement 
pour  les  humecter,  afin  que  le  couteau  glisse  sur  la  mem¬ 
brane  musculeuse  sans  l’entamer;  s’il  l’entame,  le  boyau 
est  coupé  en  entier,  et  forme  un  morceau. 

La  graisse  tombe  par  terre  avec  partie  des  matières  fécales; 
cette  graisse  est  ensuite  lavée  dans  des  baquets  et  étendue  sur 
des  claies  pour  la  faire  sécher  :  fondue,  elle  produit  des  suifs 
communs.  Les  boyaudiers  font  rarement  cette  dernière  opé¬ 
ration. 


2®,  Relournage  ou  invagination,  —  Après  le  dégraissage  les 
boyaux  de  bœuf  sont  jetés  dans  un  cuvier  à  moitié  plein 
d’eau  ;  un  des  bouts  est  pris  par  la  main  droite  de  l’ouvrier  ; 
il  y  introduit  son  pouce  à  une  profondeur  d’environ  i8  lignes, 
et  presse  ledit  pouce  par  l’index  et  le  médius;  avec  la  main 
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opposée  il  fait  recouvrir  ces  deux  doigts  par  le  boyau,  et  qu’il 
retourne,  les  plonge  dans  IVau,  tandis  que  de  l’autre  main  il 
tient  le  boyau  perpendiculaire.  L’eau  qui  est  entrée  dans  l’in¬ 
testin  au  moyen  de  l’écartement  des  doigts,  fait  par  son  poids 
glisser  la  partie  supérieure  ;  et  par  un  léger  mouvement  de  la 
main,  ainsi  que  par  de  nouvelle  eau  qu’on  introduit  de  temps 
en  temps  de  la  manière  déjà  indiquée ,  il  se  trouve  très  promp¬ 
tement  retourné  :  alors  un  des  bouts  est  jeté  sur  le  bord  de 
la  cuve  ;  et  quand  il  y  en  a  une  assez  grande  quantité,  une  fi¬ 
celle  de  moyenne  grosseur,  ayant  un  nœud  coulant,  en  forme 
un  paquet.  On  continue  le  retournage  en  formant  de  la  même 
manière  des  paquets  dont  chacun  contient  le  plus  ordinaire¬ 
ment  le  produit  de  deux  ventres  de  bœuf. 

3®.  Fermentation  putride.  —  Les  paquets  de  boyaux  sont 
jetés  dans  des  tonneaux  défoncés  et  posés  debout,  avec  l’Im- 
midité  assez  abondante  qu’ils  retiennent ,  mais  sans  autre  ad¬ 
dition  d’eau  :  la  corde  de  chaque  paquet  pose  sur  le  rebord 
supérieur  du  vase ,  dans  lequel  on  en  entasse  environ  les  trois 
quarts  de  sa  contenance;  et  ces  paquets,  déjà  fétides,  sont 
abandonnés  pendant  plus  ou  moins  long-temps,  selon  la  tem¬ 
pérature  de  l’air. 

En  hiver  ordinairement  il  faut  de  5  à  8  jours  ;  eu  été  2  ou 
3  jours  suffisent. 

Lorsque  la  fermentation  est  assez  avancée,  ce  que  les  ou¬ 
vriers  reconnaissent  aux  bulles  d’air  qui  viennent  crever  à  la 
surface,  ils  passent  à  l’opération  suivante.  Il  arrive,  surtout 
en  été,  que  la  putréfaction  marche  trop  rapidement,  et 
qu’ils  craignent  la  perte  de  leur  marcliandise  ;  alors  ils 
jettent  dans  le  tonneau  un  verre  de  vinaigre,  qui  arrête  la  fer¬ 
mentation,  et  leur  laisse  le  temps  suffisant  pour  travailler  les 
boyaux. 

4®.  Ratissage.  —  Après  la  putréfaction  vient  le  ratissage, 
qui  était  impossible  auparavant.  Pour  cela  les  paquets  tie 
boyaux  sont  jetés  dans  une  cuve  contenant  les  deux  tiers 
d  eau  ;  la  licellequi  les  tient  est  enlevée;  l’ouvrière  en  p'l'end 
uu  bout  de  la  main  droite,  le  met  dans  la  main  gautbe; 
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l'ongle  du  pouce  de  celle-ci  appuie  sur  rintestin,  qui  est 
pressé  sur  Tindex ,  tandis  qu*elle  tire  de  la  main  droite.  Après 
en  avoir  tire'  environ  une  demi-brassée,  Pautre  face  de  l'intes¬ 
tin  est  reprise  pour  subir  la  même  opération  :  ensuite  on  le 
trempe  dans  Peau  ;  celle-ci  enlève  la  membrane  muqueuse 
ratissée  qui  reste  encore  à  la  surface ,  et  lubriEe  l'intestin,  qui 
glisse  d'autant  mieux  sous  l’ongle. 

Le  boyau  contient  encore  partie  de  la  membrane  périto¬ 
néale  ,  le  couteau ,  dans  le  dégi'aissage  ,  n'en  ayant  enlevé 


•i 


que  le  tiers  environ, 

5’*.  Lavage.  —  Quand  les  boyaux  sont  ratisses  on  les  jette 
dans  des  cuves  pleines  d'eau,  qu'on  change  une  ou  deux  fois 
par  jour,  en  les  remuant  chaque  fois  pour  les  faire  dégorger  ; 
on  les  laisse  ainsi  pendant  deux  ou  trois  jours ,  ayant  soin  de 
renouveler  l’eau  :  celle-ci  sort  les  premières  fois  trouble  et 
fétide. 

6®.  ImuJflaLÎoii,  —  Les  lavages  terminés,  l'ouvrier  qui  a  fait 
la  première  opération ,  c’est-à-dire  le  dégraissage ,  met  sur  sa 
poitrine  une  espèce  de  bavette  en  cuir  nommée  bouclier,  qui 
lui  sert  à  se  garantir  de  l'huiiiidilé,  et  à  presser  le  fil  pour 
nouer  les  boyaux  soufflés  ;  opération  qui  s’exécute  avec  beau¬ 
coup  d’adresse. 

A  mesure  que  les  boyaux  sont  soufflés,  et  quand  la  surface 
du  grand  baquet  est  remplie,  on  les  met  dans  un  très  grand 
panier  d’osier,  pour  les  porter  au  séchoir. 

Pendant  cette  opération  les  boyaux  répandent  une  odeur 


des  plus  infectes  et  qui  se  fait  sentir  au  loin  \  le  séchoir  étant 
en  plein'air,  et  Pair  qui  s’échappe  souvent  des  hoyaux  qu’on 
souffle  enétauL  imprégné.  Le  même  ouvrier  ne  peut  pas  souf¬ 
fler  plus  de  trois  jours  de  suite  ;  ses  inaurs  seraient  pour  ainsi 
dire  dépouillées,  et  sa  poitrine  fatiguée.  Malgré  l’habitude,  il 
sent  alors  l’otleur  qui  lui  piyhd  à  la  gorge  ,  cet  organe  rece¬ 
vant ,  presque,  chaque  fois  (ju’il  respire  ,  le  refoulement  de 
Pair  qu'il  a  fait  entrer  avec  force  dans  le  boyau,  et  qui  en 
sort  infect. 

Dessiccation.  — Le  panier  est  porté  près  du  séchoir,  qui 


BOYAIJDIER.  43 

est  formé  de  longues  perches  en  bois  clouées  horizontalement 
sur  des  piquets  de  5  à  6  pieds  de  haut  j  scellés  de  loin  en 
loin  dans  la  terre.  Les  boyaux  sont  étendus  de  manière  qu’ils 
ne  se  touchent  point  ;  on  les  laisse  à  Vair  jusqu’à  leur  parfaite 
dessiccation^  ce  qui  demande  plus  ou  moins  de  temps,  selon  la 
saison  et  le  nombre  de  ligatures,  celles-ci  étant  plus  longues 
à  sécher,  et  aussi  selon  qu’ils  sont  plus  ou  moins  bien  dé¬ 
pouillés  de  la  membrane  muqueuse  et  de  la  graisse  ;  en  gé¬ 
néral  ,  il  faut  de  2  à  5  jours. 

8®.  Désinsufflation.  —  Une  fois  la  dessiccation  opérée  ,  les 
boyaux  sont  portés  dans  une  pièce  liumide,  espèce  de  cellier; 
là  des  ouvrières ,  tenant  dans  la  main  droite  une  paire  de  ci¬ 
seaux  ,  preuueiit  les  intestins ,  les  percent  avec  la  pointe  de 
cet  instrument  pour  chasser  l’air,  et  coupent  avec  les  ciseaux , 
le  plus  près  possible  de  la  ligature  ,  la  portion  de  boyau  qui 
n’a  pas  été  soufflée  ,  et  ainsi  de  suite  à  chaque  point  d’at¬ 
tache,  en  pressant  successivement  dans  toute  sa  longueur, 
pour  chasser  l’air. 

9®.  Aunage.  —  Lorsqu’on  a  une  certaine  quantité  de  boyaux 
de  dessouj/îês  f  l’ouvrière  les  mesure  par  paquets  de  i5  aunes , 
dont  elle  fait  une  espèce  d’écheveau  très  large  qu’elle  attache 

avec  le  bout  du  boyau,  de  manière  qu’à  l’endroit  de  la  liga- 

« 

ture  celle-ci  offre  une  sorte  d'anse  destinée  à  les  enfiler  dans 
une  broche  en  bois.  On  laisse  ces  paquets  dans  le  cellier  pour 
qu’ils  s’imprègnent  bien  d’humidité  ;  ceci  est  indispensable  pour 
la  réussite  de  l’opération  suivante. 

10®.  Soufrage.  —  Le  soufroir  est  de  différentes  dimensions, 
selon  l’importance  de  la  fabrique  ;  je  le  suppose  de  6  pieds  de 
haut  et  de  5  pieds  en  tous  autres  sens.  On  niet  à  la  partie  su¬ 
périeure  100  paquets  ou  davantage  de  boyaux  enfilés  par  leur 
anse ,  à  un  ou  plusieurs  bâtons  ,  et  encore  très  liumide.s  ;  s’ils 
ne  le  sont  pas  assez  on  les  asperge  d’eau  avec  un  balai  qu’on 
trempe  de  temps  en  temps  dans  ce  liquide.  On  pose  à  la  partie 
inférieure  une  terrine  contenant  environ  une  livre  de  fleur  de 
soufre  ;  011  jette  dessus  des  charbons  allumés  et  l’on  ferme  la 
porte ,  sur  les  jointures  de  laquelle  on  applique  des  bande— 
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lettes  de  papier  enduites  de  colle ,  ouïe  plus  souvent  on  bouclie 
les  interstices  avec  de  la  terre  délayée  dans  Beau.  Au  bout  de 
quelques  heures  on  ouvre  la  porte  *,  et  après  le  temps  néces¬ 
saire  pour  laisser  dégager  les  vapeurs  diacide  sulfureux,  on 
retire  les  boyaux. 

Cette  opération  n’a  été  appliquée  aux  boyaux  de  bœuf  que 
depuis  t8i4*  Ces  boyaudiers  qui  travaillent  les  intestins  de 
moutons  l’ont  faite  les  premiers ,  et  la  plus  ancienne  fabrique 
de  boyaux  soufflés ,  malgré  la  routine ,  a  été  obligée  de  l’adopter 
ensuite  ;  car  outre  l’avantage  qu’elle  a  de  blanchir  le  boyau» 
elle  a  encore  celui  de  détruire  en  partie  l’odeur  et  d’empêcher 
que  les  mites  ne  l’attaquent  aussi  facilement  quand  il  est  mis 
eu  paquets  ou  carottes  ,  et  ceux-ci  livrés  au  commerce.  Ce  pro¬ 
cédé  est  une  très  grande  amélioration  pour  l’art  qui  nous 
occupe. 

1 1“.  Pliage.  “  Les  boyaux  soufrés  sont  rapportés  au 
cellier  étant  sufflsamuient  humides  ;  l’ouvrier  prend  un  des 
paquets ,  choisit  le  bout  qui  présente  le.s  ligatures  les  plus  rap¬ 
prochées,  en  fait  plusieurs  doubles  de  6  à  8  pouces  de  long, 
et  ensuite  entortille  à  l’entour  le  restant  du  boyau  ,  qu’il  ar¬ 
rête  à  la  fin ,  en  faisant  passer  le  bout  sous  le  dernier  pli.  Le 
paquet  présente  la  forme  d’un  fuseau  effilé  par  les  deux  bouts. 

Cela  opéré  ,  les  pac^uets  sont  portés  au  magasin  et  mis  dans 
des  cases  aérées  qui  en  contiennent  5oo.  Pour  les  livrer  au 
commerce  on  les  emljalie  dans  des  sacs  qui  contiennent  la 
même  quantité  ;  on  y  ajoute  du  poivre ,  du  camphre  ,  etc. 

La  fabrication  des  boyaux  soufflés  est  accompagnée  d’une 
telle  fétidité  ,  que  rautorité  a  souvent  été  forcée  de  sévir  contre 
ces  sortes  d’élablissemens  ,  et  de  les  éloigner  de  toute  habita¬ 
tion.  En  1820 ,  M,  le  préfet  de  police  fit  proposer  par  la  Société 
d’Encouragement ,  pour  sujet  de  prix  ,  de  trouver  un  moyen 
chimique  ou  mécanique  de  fabriquer  les  intestins  soufflés  sans 
leur  faire  subir  la  fermentation  putride.  J’ai  été  assez  heureux 
pour  satisfaire  à  cette  question  ,  et  mériter  le  prix  proposé.  Je 
vais  indiquer  le  procéilé  auipiel  j’ai  eu  recours. 

On  prend  les  boyaux  de  bœuf  après  les  deux  premières  ope- 
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rations,  c'est-à-dire  après  qu'ils  sontldé^raîssés  et  retournés; 
dans  un  tonneau  qui  contient  les  intestins  grêles  de  5o  bœufs 
on  verse  2  seaux  d’eau  contenant  chacun  i  livre  et  demie 
d'eau  de  Javelle  marquant  12  à  iS"  au- Pèse -liqueur.  Si  les 
boyaux  ne  trempent  pas  assez,  on  peut  ajouter  encore  un  seau 
d'eau  de  puits  ou  de  rivière  ;  on  remue  bien  ,  et  on  laisse  ma¬ 
cérer  pendant  toute  la  nuit.  Au  bout  dece  temps  la  membrane 
muqueuse  se  détache  avec  facilité ,  comme  après  plusieurs  jours 
de  fermentation  putride  (1).  Au  moment  du  contact  de  l’eau 
contenant  l'eau  de  Javelle ,  la  fétidité  disparaît  totalement. 

Les  autres  opérations  sont  ensuite  ellectuées  comme  nous 
l'avons  décrit  précédemment.  La  plus  grande  propreté  est  dé¬ 
sirable  dans  cette  partie  de  l’art  du  boyaudier,  et  l’on  doit  y 
tenir  la  main. 

Les  autres  intestins  contenus  dans  le  ventre  du  bœuf  ne  sont 
pas  travaillés  par  le  boyaudier.  La  partie  que  le  garçon  bou¬ 
cher  nomme  le  gros  du  bœuf  est  utilisée  par  le  charcutier,  et 
dans  cette  partie  se  trouve  compris  7e  cæcum  j  de  dessus  lequel 
on  décolle  la  membrane  péritonéale,  qui  sert  à  préparer  la 
baudruche  des  batteurs  d'or.  Les  bouchers,  boyaudiers  et  char¬ 
cutiers  entendent  par  le  mot  baudruche  l’intestin  cæcum  du 
bœuf  ou  du  mouton  ;  mais  ce  mot  ne  doit  être  consacré  que 
pour  la  double  membrane  que  les  lialteurs  d’or  emploient  de 
temps  iniinéinorial ,  et  dont  nous  allons  décrire  la  préparation. 

Une  fois  que  l’ouvrier  a  décollé  la  portion  de  membrane  pé¬ 
ritonéale  qui  entoure  la  partie  ferinée  du  cæcum  ^  il  la  tire  et 
elle  suit  de  la  longueur  de  2  piedsà2pieds  etdemi.  Elle  revient 
sur  elle-même.  On  la  met  à  sécher  :  étant  sèche,  elle  ressemble 
à  une  ficelle.  L'ouvrier  qui  prépare  la  baudruche  prend  cette 
membrane  desséchée  ,  la  met  tremper  dans  une  solution  de  po¬ 
tasse  très  faible.  SuiTisammeut  humectée ,  il  la  place  sur  une 
planche  pour  ratisser  avec  le  couteau.  Quand  ces  pellicules  sont 
bien  propres  et  suffisamment  dégorgées  dans  l’eau  ,  il  les  étend 


{1}  Pour  pins  amples  ticiails,  voir  l'Art  du  Boyaudier,  imprime  chez  ma 
flninc  Hiizaid ,  tlt'cemlirc  182^- 
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sur  une  espèce  de  châssis  en  bols  de  3  à  4  pieds  de  long  sur 
lo  pouces  de  large  ;  il  est  forme  de  deux  montans  assembles 
par  deux  traverses  ;  ces  quatre  morceaux  de  bois  olTreiit  dans 
leur  longueur  une  rainure  de  2  â  3  ligues  de  large. 

Pour  étendre  cette  membrane  ,  l’ouvrier  la  prend  dans  ses 
mains  et  place  sur  le  haut  du  châssis  un  des  bouts,  ayant  soin 
que  la  partie  de  cette  membrane  qui  était  extérieure  étant  sur 
l’intestin  de  l’animal ,  soit  la  portion  qui  s’applique  sur  le  châs¬ 
sis.  Ilia  tire  en  tous  sens,  et  la  fait  adhérer  sur  le  bord  dudit 
châssis.  Une  fois  cela  opéré ,  il  prend  une  autre  membrane  qu’il 

■i 

applique  sur  celle  qui  est  déjà  tendue,  ayant  soin  de  laisser 
à  l’extérieur  ce  qu’il  nomme  la  fleur  du  boyau ,  c’est-à-dire 
plaçant  les  deux  membranes  de  façon  que  les  parties  qui  adhé¬ 
raient  à  la  membrane  musculeuse  se  trouvent  l’une  contre  l'au¬ 
tre.  De  cette  manière  elles  se  collent  parfaitement  et  ne  font 
qu’un  seul  corps. 

Ces  deux  membranes  sèchent  promptement,  excepté  les  ex¬ 
trémités  qui  sont  collées  sur  les  traverses  du  châssis.  Quand 
le  tout  est  bien  sec ,  l’ouvrier  coupe  la  baudruche  avec  un  bon 
couteau ,  et  en  suivant  la  rainure  dont  nous  avons  parlé. 

.  Les  bandes  de  baudruche  sont  ensuite  livrées  à  un  autre  ou¬ 
vrier,  pour  les  recouvrir  de  ce  qu’on  nomme  leyô/id,  leur  donner 
le  dernier  apprêt  et  les  couper  de  grandeur  convenable. 

Quand  l’ouvrier  vent  terminer  la  baudruche  il  prend  chaque 
bande  ,  la  colle  sur  un  châssis  comme  celui  dont  nous  avons 
parlé  ,  mais  qui  ne  porte  point  de  rainure.  Il  enduit  de  colle 
les  bords  de  ce  châssis,  et  y  place  la  bande  de  baudruche.  Une 
fois  sèche ,  cette  membrane  est  lavée  avec  une  dissolution  con¬ 
tenant,  sur  deux  bouteilles  d’eau  ,  une  once  d’alun ,  et  on  laisse 
encore  sécher.  Ensuite  on  enduit  la  baudruche,  au  moyen  d’une 
éponge,  d’une  solution  concentrée  de  colle  de  poisson  faite  avec 
vjn  blanc  dans  lequel  on  a  fait  macerer  des  substances 
âcres  et  aromatiques  ,  telles  que  girofle,  muscade,  gingembre, 
camphre,  etc.  Ces  derniers  ingrédiens  sont  ajoutés  pour  em¬ 
pêcher  les  insectes  d’attaquer  la  baudruche.  Suffisamment  en¬ 
duite  de  ce  que  les  ouvriers  nomment  le  fond,  on  la  recouvre 
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d’une  couche  de  blanc  d’œuf.  La  baudruche  est  coupe'e  en 
morceaux  carrés  de  5  pouces;  on  les  soumet  à  la  presse  pour 
les  aplatir,  on  les  met  en  tas  ou  livrets ,  et  on  les  livre  au 
batteur  d’or. 

Ce  dernier  travail  se  rapproche  beaucoup  de  celui  qu’on  est 
obligé  de  faire  pour  préparer  le  taffetas  d’Angleterre. 

La  déünition  que  nous  avons  donnée  de  l’art  du  boyaudier 
est  plus  rigoureusement  exacte  pour  la  fabrication  des  cordes 
à  boyaux.  Ici  la  membrane  musculeuse  doit  être  entièrement 
débarrassée  des  membranes  péritonéale  et  muqueuse ^  tandis 
que  dans  la  préparation  des  boyaux  de  bœuf  il  reste  environ 
les  deux  tiers  de  la  membrane  externe,  qui  est  très  adhérente 
et  très  ténue;  ce  qui  fait  qu’elle  n’est  pas  nuisible.  Elle  reste¬ 
rait  même  tout  entière  sans  diminuer  leur  bonté,  si  la  partie 
qu’on,  en  enlève  ordinairement  échappait  à  rinstrument  pen¬ 
dant  le  dégraissage.  Si  même  on  cherche  à  enlever  la  totalité 
de  cette  membrane  ,  en  travaillant  les  boyaux  de  bœuf  comme 
ceux  de  mouton  pour  la  fabrication  des  cordes,  les  intestins 
de  bœuf  ne  tiennent  plus  ïevent,  et  ne  peuvent  point  être  li¬ 
vrés  au  commerce. 

Les  boyaux  de  mouton  retirés  du  ventre  de  l’animal  encore 
chaud,  on  en  fait  sortir  les  matières  fécales,  et  du  produit  de 
'  chaque  ventre  on  forme  un  paquet.  Dans  cet  état  ils  sont 
livrésau  boyaudier.  Quelquefois  il  les  reçoit  sans  être  vidés; 
dans  ce  cas  ils  ne  peuvent  être  utilisés  que  pour  la  corde  à  ra¬ 
quettes,  attendu  que  les  matières  séjournant  dans  les  intes¬ 
tins  ,  les  font  fermenter  et  leur  font  prendre  une  couleur  qui 
persiste  lorsque  la  corde  est  fabriquée. 

Les  paquets  sont  apportés  à  la  boyauderie,  et  là  déposés 
dans  un  baquet,  dénoués  et  passés  à  la  main  pour  les  mettre 
dans  un  autre  baquet  avec  de  l’eau  :  cette  manœuvre  se  nomme 
etssir  le  boyau.  Les  morceaux  de  suif  c[ui  ont  pu  rester  sont 
enlevés  en  même  temps  :  ils  sont  peu  considérables.  Les  petits 
bouts  de  chaque  intestin  sont  mis  sur  le  rebord  du  baquet, 
«t  ensuite  noués  ensemble  :  ceci  est  essentiel  pour  l’opération 
suivante.  On  laisse  tremper  le  boyau  pendant  i  ou  2  jours 
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pour  pouvoir  détacher  les  membranes  pe'rltoneale  et  mu¬ 
queuse  î  l’eau  est  change'e  plusieurs  fois  pendant  cet  espace 
de  temps. 

Dès  le  lendemain  on  prend  le  paquet  de  boyaux  noue's, 
qu’on  pose  sur  un  banc  incline  dont  la  partie  inférieure  porte 
sur  \e  baquet  ;  on  gratte  avec  le  dos  de  la  lame  du  cou¬ 
teau  un  ou  plusieurs  intestins.  Si  le  boyau  est  assez  avancé, 
cet  instrument  déchire  une  moitié  environ  de  la  membrane 
péritonéale  dans  la  longueur  de  3  ou  4  pouces;  alors  l’ou¬ 
vrière  prend  le  boyau,  presse  en  la  tirant  l’autre  moitié 
de  cette  membrane  externe ,  qui  suit  dans  toute  la  lon¬ 
gueur  de  l’intestin  ;  c’est  ce  qu’on  nomme  la  Jilandre.  Elle 
est  étendue  sur  une  planche  en  la  doublant  sur  êlle-mêine; 
on  la-  noue  si  elle  casse  :  cette  opération  se  nomme  filer. 
Une  chose  digne  de  remarque ,  c’est  que  si  l’on  cherche 
à  l’enlever  en  commençant  par  la  partie  la  plus  grosse  de 
l’intestin,  elle  ne  suit  pas;  et  elle  se  déchire  si  souvent, 
qu’à  peine  peut -on  en  retirer  des  morceaux  de  plus  de  8 
à  lo  pouces  de  longueur. 

La  filandre  s’emploie  pour  coudre  les  boyaux  ;  elle  rem¬ 
place  le  fil  ;  de  plus,  on  l’utilise  pour  faire  la  corde  à  ra¬ 
quettes,  comme  nous  le  dirons  plus  loin. 

Sitôt  la  filandre  enlevée,  les  boyaux  sont  remis  dans  le  ba¬ 
quet,  qu’on  remplit  d’eau  de  puits;  le  lendemain  on  les 
ratisse  sur  le  liane  incliné.  Ils  trempent  d’un  bout  dans 
l’eau  du  baquet  ;  l’autre  bout  est  tenu  de  la  main  gau¬ 
che,  et  de  la  main  droite  on  tient  un  couteau  dont  la  lame 
est  arrondie  par  le  dos,  et  pèse  sur  le  boyau,  en  tirant 
plus  fort  à  droite.  L’ouvrier  lient  ordinairement  trois  ou 
quatre  bouts  de  boyau  :  on  nomme  cette  opération  curer 
le  horcLu.  Au  fur  et  à  mesure  ilu  ratissage  la  partie  nettoyée 
est  amoncelée  sur  le  haut  du  banc ,  qui  est  long  de  4  pieds  et 
de  lo  à  1?.  pouces  environ  de  largeur.  Les  hoyaux  tirés  par  la 
main  gauche  glissent  sur  la  planche  de  ce  banc  saus  tomber 
sur  les  côtés ,  parce  qu’on  a  pratiqué  à  son  bout  incliné  un 
creux  arrondi  eu  forme  de  croissant. 
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Les  plus  gros  bouts  sont  coupes  de  la  longueiiv  de  8  pieds 
environ,  et  sont  vendus  aux.  charcutiers.  ' 

Pour  expe'dier  au  dehors  les  boyaux  de  mouton  l'ouvrier 
les  sale,  et  cette  opération  est  bien  simple  :  il  prend  le  boyau 
ratissé,  coupc  de  la  longueur  convenue,  et  non^lavé;  il  en 
réunit  une  douzaine  ou  davantage ,  qu’il  tourne  en  rond  pour 
en  former  une  espèce  de  galette ,  qu’il  pose  sur  une  couche 
de  sel  marin  ;  il  recouvre  le  paquet  de  ce  même  sel ,  et  fneî 
successivement  une  couche  de  boyaux  et  unt  couche  tie  sel  de 
cuisine.  Après  quelques  jours  la  saumure  est  décanlée  ,  et  les 
boyaux  sont  emballés  avec  un  peu  de  nouveau  sel. 

On  peut  aussi  sécher  les  boyaux  ratisses ,  pour  en  fabvicpjer 
des  cordes  dans  une  saison  favorable. 

Après  que  les  boyaux  sont  bien  curés  on  les  met  dans  l’eau, 
et  le  lendemain  ct^e-ci  est  remplacée  par  une  solution  de  po¬ 
tasse,  que  les  ouvriers  préparent  comme  il  suit. 

Un  seau  d’eau  de  fontaine  ,  de  ï4  ou  i5  lilre.s ,  est  mis  dans 
une  tinette  ou  terrine  de  grès;  on  verse  dessus  4  onces  de  po¬ 
tasse  et  4  onces  de  perlasse.  Les  ouvriers  ignorent  que  ces 
deux  sous-sels  sont  la  même  substance  de  qualité  différente. 
La  solution  opérée,  ils  laissent  déposer,  et  déterminent  si  cette 
eau  est  trop  forte ,  par  l'action  qu’elle  exerce  sur  la  peau  de 
leur  main  ;  ils  ajoutent  de  l’eau  s’il  eu  faut.  Quand  elle  est 
au  point  convenable  ils  en  versent  une  quantité  suffisante 
sur  les  boyaux.  On  les  change  trois  on  quatre  fois  de  cette  eau 
potassée,  eu  lai.ssant  agir  chaque  fois  quelques  heures,  et  en 
passant  au  dé  une  ou  deux  fois,  selon  que  l'intestin  est  des¬ 
tiné  pour  telle  ou  telle  espèce  de  cordes. 

L'opération  de  passer  au  dé  se  fait  en  prenant  un  des  bouts 
du  boyau,  le  pressant  contre  l’ongle;  celui-ci  est  remplacé 
par  un  dé  ouvert,  en  cuivre,  qui,  au  fur  et  à  mesure  qu'on 
tire,  ratisse  le  boyau,  et  le  débarrasse  de  plus  en  plus  des 
corps  étrangers  à  la  membrane  musculeuse.  Pour  la  corde  à 
instrumens,  par  exemple  ,  on  passe  au  dé  bien  plus  de  fois 
que  pour  les  autres  cordes ,  comme  nous  l’observerons  en  son 
lieu. 
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Les  boyaux  passés  suffisamment  au  dé  et  à  la  potasse  sont 
triés  selon  leurs  grosseurs,  pour  servir  à  telle  ou  telle  sorte 
de  cordes. 

Les  autres  préparations  se  rapportent  à  chaque  espèce  de 

corde,  et  en  donnant  leur  mode  de  fabrication  nous  les  ex¬ 
poserons. 

Cordes  a  raçuettes,  —  IjCS  boyaux  de  qualité  inférieure, 
soit'qu*ils  aient  subi  les  opérations  par  la  potasse,  soit  qu’ils 
aient  été  bien  lavés  et  dégorgés  dans  l*eau  de  puits  seulement, 
sont  coupés  en  biais,  s’ils  sont  en  plusieurs  morceaux ,  et  cou¬ 
sus,  étant  mouillés,  avec  de  la  filandre,  en  ayant  soin  de  mettre 
un  biais  supérieur  et  l’autre  inférieur,  afin  d’éviter  que  les 
coutures  rendent  la  corde  inégale.  Cela  opéré,  et  le  boyau  ne 
fai.sant  qu’une  seule  longueur,  on  le  met  en  couleur  au  moyen 
du  sang  de  bœuf,  on  ourdit  comme  nous  i’avons  déjà  indi¬ 
qué;  ensuite  on  réunit  un,  deux,  trois  ou  quatre  boyaux, 
qu’on  attache  à  un  lacet  ;  on  continue  à  les  attacher  de  la 
même  manière  en  mettant  chaque  fois  un  lacet  :  à  la  cheville 
opposée  à  ce  lacet  l’intestin  fait  deux  tours,  pour  l’einpècher 
de  glisser.  Les  attaches  étant  terminées  ,  l'ouvrier  prend  un 
des  lacets,  le  inet  au  crochet  de  l’éinërillon  du  rouet  ;  il  en 
place  de  même  deux  ou  trois  autres,  et  donne  quelques  tours  de 
manivelle.  Le  tordage  fait  diminuer  la  corde,  mais  l’ouvrier 
la  ramène  en  tirant  par  le  lacet,  qu’il  enfile  à  la  cheville  su¬ 
périeure  :  quand  celle-ci  est  garnie  il  promène  la  main  en 
pressant  la  corde  à  partir  du  rouet,  pour  faire  sortir  l’humi¬ 
dité  et  faire  qu’elle  soit  tordue  également  dans  toute  sa  lon¬ 
gueur.  Une  ou  deux  heures  après  il  la  retord ,  et  passe  la 
corde  de  crin. 

Pour  les  qualités  inférieures  de  cordes  à  raquettes  on  met 
un  boyau  seul  et  deux  ou  trois  filandres,  et  l’on  opère  de  la 
manière  que  nous  avons  indiquée. 

Cordes  à  fouets.  —  Les  boyaux  de  mouton  préparés  à  la 
potasse,  et  mis  de  coté  pour  la  corde  à  fouets,  sont  pris  par 
l’ouvrier,  les  bouts  coupés  en  biais  et  cousus  avec  de  la  filan¬ 
dre  ,  toujours  de  façon  que  les  coutures  ne  fassent  pas  épais- 
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seuv  inégale.  On  ourdit  la  corde,  et  Tou  lord  chaque  bout 
séparément;  car  il  est  rare  qu’ôn  fasse  de  la  corde  à  fouets  à* 
deux  brins  ou  boyaux.  Ou  la  soufre  une  ou  deux  fois.  Quel¬ 
quefois  on  la  met  en  couleur,  soit  en  noir,  rose  ou  vert  :  les 
boyaux  prennent  bien  la  teinture.  Le  noir  se  donne  avec  Ten- 
cre  ordinaire  ;  le  rose  avec  l’encre  rouge ,  que  l’acide  sulfureux 
fait  virer  au  rose;  le  vert  par  la  couleur  de  cette  nuance,  que 
les  marchands  de  couleurs  vendent  aux  boyaudiers. 

Aprèsavoir  bien  élriclié  cette  corde,  on  la  laisse  sécher,  on 
la  coupe  par  les  bouts ,  et  on  la  plie  par  grosses  pour  la  livrer 
aux  fabricans  de  fouets. 

Cordes  pour  les  chapeliers ,  dites  d*arcon.  —  Les  boyaux 
de  mouton  les  plus  longs ,  les  plus  gros  ,  après  avoir  été  con- 
venableinenlpassésà  lapotasse,  sontour<^/5par  4»  6,  8,  lo,  i2, 
selon  la  grosseur  dont  on  veut  faire  la  corde,  qui  est  ordinai¬ 
rement  de  i5  à  aS  pieds  de  long.  Pendant ,  et  âpres  Vourdis— 
sage  f  on  place  sous  la  longueur  de  la  co  rde  une  caisse  longue, 
de  i8  à  20  pouces  de  large,  ayantun  rebord  de  quelques  pouces  ; 
elle  doit  être  très  propre,  étant  destinée  à  empêcher  le  boyau 
qui  traîne  de  se  salir  :  on  la  nomme  le  rafraîchi. 

Cette  corde  ne  doit  avoir  ni  coulures  ni  nœuds;  aussi 
l’ouvrier,  en  ourdissant,  double  les  boyaux,  mei  un  lacet 
aux  bouts  réunis,  qu'il  place  à  la  première  clieville;  il  tire  les 
boyaux  doublés,  et  si  dans  la  longueur  il  s’en  trouve  qui  n’ar¬ 
rivent  pas  à  la  seconde  cheville,  il  prend  un  bout  de  boyau 
qu’il  passe  dans  celui  qui  est  trop  court,  et  double  le  bout 
pour  arriver  à  ladite  cheville  :  s’il  y  en  a  plusieurs  il  agit  de 
la  même  manière;  enfin  il  les  attache  à  un  lacet  qu’il  place 
sur  la  cheville.  Le  travail  fini,  il  applique  au  rouet,  et  agît 
comme  pour  les  autres  cordes,  en  étrichant  avec  le  plusgiand 
soin  ,  et  à  plusieurs  reprises ,  chaque  fois  qu’il  tord  de  nouveau. 
A  demi  séchées  ,  ce»  cordes  sont  soumises  deux  fois  à  la  vapeur 
du  soufre.  Après  chacune  de  ces  opérations  la  corde  est  ten¬ 
due,  et  étrichée  en  arrosant  la  corde  de  crin  avec  assez  grande 
quantité  d’eau  de  potasse  :  on  la  laisse  sécher  tendue;  ensuite 
on  la  coupe  et  plie  comme  il  a  été  déjà  dit. 
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.Corde pour  les  horlogers.  —  Cette  corde  doit  être  extrême- 
•mept.inince  ;  aussi  pour  la  faire  prend-on  des  intestins  très 
petits,  bien  travaillés  par  la  potasse,  ou  le  plus  souvent  des 
boyaux’ coupe's  en  deux  par  un  couteau  appropi  ié  à  cet  .effet. 
C’est  une  espèce  de  lance  surmontée  d’une  boule  eu  plomb  ou 
en  bois.  Cet  outil  est  place'  sur  le  bout  d’un  établi,  et  Tou  lire 
avec  les  deux  mains  également  le  boyau ,  dans  lequel  on  a  in¬ 
troduit  la  boule.  Le  boyau  mouillé  se  coupe  assez  régulière  ment 
en  deux  lanières  qui  tombent  chacune  dans  une  terrine.  Il 
eslinutilè  de  dire  que  chaque  main  tire  une  lanière ,  et  que  les 
deux  marchent  en  même  temps. 

Les  Horlogers  se  servent  aussi  de  conles  de  diverses  gros¬ 
seurs,  et  contenant  uti  plus  ou  moins  grand  nombre  d’intestins  : 
on  les  fabrique  comme  les  cordes  à  instriimens,  dont  nous  al¬ 
lons  parler,  mais  avec  beaucoup  moins  de  soin. 

Cordes  à  instrumens.  — De  toutes  les  cordes  à  boyaux*  celles 
destinées  aux  instrumens  de  musique  sont  celles  qui  demandent 
le  plus  de  soin,  le  plus  d’habileté  dans  les  ouvriers  qui  les  fa¬ 
briquent.  Il  est  reconnu  depuis  long- temps  qu’en  France  on 
les  prépare  généralement  aussi  bien  qu’en  Italie,  excepté  ce¬ 
pendant  les  chanterelles ,  que  nos  fabricans  ne  sont  parvenus 
à  faire  aussi  bien  qu’en  très  petite  quantité.  Cela  tient-il  à  la 
nature  des  boyaux  de  mouton  ,  qui ,  à  Paris,  proviennent  de 
trop  grands  animaux  ,  ou  à  toute  autre  cause  inconnue?  Quoi 
qu’il  en  soit,  les  chanterelles  nous  forcent  donc  à  être  tribu¬ 
taires  de  Naples,  et  tous  les  efforts  devraient  tendre  à  nous 
alfraiichir  de  ce  tribut.  Avec  des  expériences  dirigées  dans  un 
bon  esprit,  on  y  parviendra;  et  la  Société  d’Encouragement 
pour  l’Industrie  nationale ,  en  appelant  ratienlion  des  artistes 
sur  cet  objet ,  aura  la  gloire  d’avoir  contribué  au  perfectionne¬ 
ment  d’uii  art  peu  éclairé.  Nous  allons  exposer  rapidement  l’é¬ 
tat  actuel  de  cette  fabrication. 

Le  premier  ratissage  exige  beaucoup  plus  de  ménagement 
que  pour  les  autres  espèces  de  cordes;  les  hoyaux  sont  ensuite 
mis  dans  les  eaux  alcalines ,  qu’on  prépare  de  la  manière  sui¬ 
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Dans  une  fonlainc  degrés  de  six  voies,  qu’on  remplit  d’eau, 
on  met  3  livres  de  potasse  ;  on  reinùe  bien ,  et  on  laisse  de'po- 
ser.  Dans  un  semblable  vase  également  plein  d’eau,  et  placé  à 
côté  ,  on  ajoute  5  livres  de  cendres  gravelées,  et  on  laisse  aussi 
déposer.  Si  l'on  est  pressé  de  se  servir  de  cette  solution  ,  on  y 
verse  un  peu  d’eau  d’alun,  qui  la  clarifie  promptement. 

On  met  les  boyaux  ratisses  dans  des  terrines  de  grès  ou  ver¬ 
nissées  ,  de  manière  que  chacun  de  ces  vases  en  contienne  près 
de  la  moitié;  on  les  remplit  de  suite  d’eau  de  potasse  coupée 
de  partie  égale  d’eau  ;  on  change  les  solutions  deux  fois  par 
jour,  en  augmentant  leur  force  avec  la  solution  de  cendres  gra¬ 
velées  ,  et  en  diminuant  la  dose  de  l’eau,  et  cela  progressive¬ 
ment,  de  manière  que  les  dernières  eaux  soient  les  plus  fories. 

# 

Les  boyaux  blanchissent  de  plus  en  plus  et  se  gonflent.  Après 
avoir  laissé  macérer  3  à  5  jours  ou  davantage,  selon  la  tem- 
j>érature,  on  passe  aux  opérations  suivantes.  ' 

Chaque  fois  qu’on  change  l’eau  alcaline,  les  terrines  sont 
placées  sur  la  caisse  nommée  rafraîchi,  qui  est  posée  sur 
une  table  ou  sur  des  appuis  ,  toujours  ayant  une  pente  douce 

pour  facilites’  récoulement  des  eaux  :  elle  est  de  grandeur  edn- 

« 

venable  pour  tenir  solidement  les  métiers  •sur  lesquels  les 
cordes  sont  tendues.  On  passe  les  boyaux  dans  une  nouvelle 
terrine,  et  on  les  ratisse  avec  le  dé  de  cuivre  dont  nous  avons 


déjà  parlé.  Ou  applique  l’index  contre  ce  dé,  tandis  que  de  la 
main  droite  un  tire  une  portion  d’intestin  qui  est  pressée  entre 
le  bord  supérieur  du  dé  et  l’index  ;  on  continue  de  passer 
ainsi  chaque  boyau;  et  qu.md  la  terrine  est  épuisée,  ou  verse 
delà  solution  plus  forte  que  celle  d’où  les  boyaux  sortent. 


comme  nous  l’avons  déjà  dit.  Cette  opération  est  essentielle 
pour  que  le  dégraissage  de  rinteslin  soit  parfait,  et  que  les 
cordes  soient  de  belle  qualité.  -i  • 

Quand  on  s’aperçoit  que  les  boyaux  gonflent  davantage,  et 
qu’il  se  présente  quel (| nés  bulles  à  leur  surface  (car  dans  ce 
cas  ils  montent  sur  l'eau),  il  est  instant  de  filer  la  corde;  au¬ 
trement  on  verrait  tourner  lu  boyau;  ce  qui  arrive  queltjue— 
fois,  surtout  en  été.  Dans  ce  cas  les  matière.*»  premières  et  le 
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travail  sont  perdus.  A  une  haute  température  le  dégraissage 
se  lait  plus  faciieincnt  ;  mais  il  faut  que  l’ouvrier  redouble 
d’attention  ,  et  que  les  lessives  soient  augmentées  de  force  plus 
prompteinent.  En  hiver  il  marche  avec  plus  d’ordre,  et  la 
confection  de  ses  produits  est  meilleure*  En  général  les  fa- 
bvicans  de  cordes  à  înstrumens  travaillent  dans  des  locaux, 
frais  et  un  peu  humides. 

Les  boyaux  une  fois  en  état  d’être  filés,  on  décante  toute 
la  lessive  dans  laquelle  ils  nagent  ;  on  dit  alors  qu’f/j  sont  au 
sec.  D’autres  fabricans  les -jettent  dans  l’eau,  les  lavent  bien 
et  décantent  ensuite.  Dans  ce  cas  les  boyaux  prennent  mieux 
le  soufre,  et  les  cordes  sont  plus  blanches.  N’est-ce  pas  aux 
dépens  d-ç  Itmr  force? 

Pour  filer  et  terminer  la  corde  on  prend  un  métier ,  espèce 
de  châssis  de  0.  pieds  de  large  sur  5  pieds  de  long;  à  un  des  cô¬ 
tés  de  la  longueur  sur  la  traverse  sont  placées  à  demeure  un 
grand  nombre  de  chevilles  :  le  côté  opposé  présente  sur  la 
traverse  également  un  nombre  double  de  trous  faits  avec  une 
grosse  vrille,  et  de  manière  que,  quand  la  cheville  y  est  pla¬ 
cée,  la  corde  qui  la  tire  ne  la  fasse  pas  sortir.  Les  boyaux 
sont  choisis  selon  leur  grosseur,  et  les  bouts  placés  par  ordre 
sur  le  rebord  de  la  terrine ,  de  façon  à  les  distinguer,  pour  les 
faire  servir  à  telle  ou  telle  grosseur  de  corde  ;  alors  on  prend 
deux  ou  trois  bouts  de  boyau  ou  plus,  qu’on  attache  à  une  pe¬ 
tite  cheville  :  elle  est  ensuite  placée  dans  un  des  trous,  et  ces 
boyaux  sont  portés  sur  la  grosse  cheville  opposée  ;  ou  fait  deux 
tours  pour  les  empêcher  de  glisser,  et  l'on  vient  avec  les  boyaux 
trouvei’  le  côté  d’où  l’on  est  parti  :  ils  sont  allacbés  à  une 
autre  cheville  qu’on  fiche  dans  un  trou ,  et  l’excédant  est 
coupé  :  ils  sont  très  peu  tendus,  parce  que  la  corde  diminue 
de  longueur  par  le  tordage  ,  et  que  pour  la  ramener  au  trou 
pour  placer  la  cheville,  on  risquerait  de  la  casser;  ce  qui  ar¬ 
rive  souvent. 


S’il  y  a  un  ou  plusieurs  intestins  qui  ne  soient  pas  asses? 
longs,  alors  on  les  remplace  par  des  bouts  qui  le  sont  davan¬ 
tage,  et  l’on  fait  la  ligature  près  de  la  grosse  cheville,  pour 
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que  la  corde  n’üHVe  pas  d’inégalités  ;  car,  dans  ce  cas ,  elle  se¬ 
rait  fausse. 

Tout  le  métier  étant  garni  comme  nous  venons  de  le  dire, 
une  ou  deux  petites  chevilles  sont  mises  aux  crochets,  si  le 
rouet  en  porte  plusieurs,  et  l’on  donne  quelques  tours  de 
roue  en  promenant  les  doigts  sur  la  corde  à  partir  du  rouet 
jusqu’à  la  grosse  cheville.  On  passe  successivement  toutes  les 
cordes,  et  une  fois  ce  premier  tordage  opéré,  le  métier  est  mis 
au  soufroiravec  plusieurs  autres,  attendu  qü’on  fait  rarement 
cette  opération  pour  un  seul. 

Le  soufroir  est  établi  dans  un  endroit  humide  où  Veau  ruis¬ 
selle  pour  ainsi  dire  de  tous  les  côtés  \  une  terrine  contenant 
de  la  fleur  de  soufre  en  quantité  suflisante  y  est  placée  dans 
l’intérieur;  on  l’allume  et  l’on  calfeutre  les  ouvertures.  Après 
2  ou  3  heures  on  ouvre  le  soufroir.  Les  métiers  se  trouvent 

I 

dans  une  espèce  de  huée  aqueuse  et  acide  ;  les  cordes  ont  con¬ 
servé  leur  grosseur  et  leur  humidité.  On  enlève  les  métiers  les 
uns  après  les  autres  ;  ils  sont  placés  sur  le  rafraîchi}  là  on  en¬ 
trelace  une  corde  de  crin  entre  chaque  corde  de  boyau  ;  l’ou¬ 
vrier  «n  prend  huit,  dix  ou  davantage  de  cette  manière,  etles 
frotte  avec  force  eu  promenant  la  corde  de  crin.  Quand  un  côté 
du  métier  est  ainsi  frotté ,  ou  ce  qu’on  nomme  êlrichê,  on 
donne  un  second  tors  aux  cordes,  et  Von  retourne  le  métier 
pour  faire  subir  pareille  manœuvre  aux  cordes  qu’il  contient. 
On  remet  les  métiers  au  soufroir,  et,  cela  opéré,  on  les  tord 
de  nouveau  pour  les  soufrer  encore  ;  ensuite  on  les  laisse 
sécher;  ce  qui  demande  plus  ou  moins  de  temps  selon  la  tem¬ 
pérature  de  l’air. 

On  connaitque  les  cordes  sont  assez  sèches  lorsque  après  avoir 
enlevé  une  petite  chevillé,  la  corde  ne  revient  pas  sur  elle— 
même,  et  qu’en  la  tenant  droite  quelques  pouces  au-des¬ 
sous,  elle  reste  ferme  sans  se  pencher.  Si  elles  possèdent 
ces  qualités,  on  les  huile  avec  de  bonne  huile  d’olive,  et 
enûn  on  les  coupe  près  des  clicvillcs,  pour  les  mettre  en 
rond  et  eu  paquets.  Dans  cet  état  elles  sont  propres  à  être 
livrées  au  commerce  :  elles  sont  meilleures  quelque  temps 
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après  leur  fahricalion;  aussi  ne  vend-on  411e  les  plus  ancien-» 
iieiuenl  laites. 

Pour  faire  la  quatrième  du  violon  ou  toute  autre  grosseur 
de  corde  à  boyau  entourée  de  fil  métallique,  .on  prend  une 
longueur  d’environ  3  j)ied.s,  qu^on  adapte  par  un  bout  au  cro- 
cbel  du  rouet  ;  l’autre  bout  est  attaçlié  à  la  bouche  d’un  e'mé- 
rilloa  tournant,  lequel  fait  tendre  la  corde  par  le  moyen  d'un 
poids  suspendu  à  une  ficelle  qui  passe  sur  une  poulie  pour 
venir  sc  lier  à  re'inérillon.  L’ouvrier  prend  le  bout  de  son  fil , 
et  le  passe  au  bout  de  la  corde  près  de  rémérillon.  Un  ouvrier 
tourne  le  rouet  d’une  manière  égale;  la  corde  fait  tourner 
l'éniénllon  ;  l’ouvrier  la  soutient  de  la  main  gauche ,  et  de 
la  main  droite  dirige  le  fil  métallique  sur  la  corde,  de  façon 
à  ce  qu’il  soit  légèrement  pressé,  et  qu’il  s’applique  d’une 
nianière  égale.  Ce  travail  se  fait  avec  promplitude  et  avec  la 
jdus  grande  facilité  ;  cependant  on  pourrait  le  rendre  encore 
plus  simple  au  moyen  d’une  luécanique  qui  nous  paraît  facile 
à  établir.  Pour  couvrir  une  corde  à  boyau  de  fil.  métallique , 
il  faut  prendre  la  corde  non  soufrée,  et  avant  d'être  huilée. 

Labarraqule. 

JÎRETELLES.  (  Arts  mécariîques.)  Elles  sont  faites  de  res- 
.sorts'  élastiques  à  Boudin  en  fil  de  laiton  ou  de  fer,  assemblés 
parallèlement  entre  deux  bandes  d’étoile  froncées,  pour  per¬ 
mettre  aux  fils  des  ressorts  de  s’étendre  élastiquenient.  On  at¬ 
tache  les  bouts  avec  l’aiguille  à  des  lanières  de  peau  on  sont  les 
boutonnières  c{ul  arrêtent  les  bretelles  à  la  ceinture.  On  réunit 
ainsi  4  ^  élastiques  à  chaque  bout  de  la  bretelle.  Pour  fron¬ 
cer  l’étoffe  dont  est  recouverte  la  bretelle,  on  cojnmence  par 
étendre  sulïisaimnent  les  ressorts  ;  on  coud  l’étoffe  en  dessus  et 
en  dessous  par  des  points  eu  ligne  qui  séparent  les  ressorts  les 
uns  des  autres.  Quand  ensuite  ou  rend  à  l'élastique  sa  liberté , 
i’étolTe  suit  les  réductions  du  ressort  et  sc  plie  d'elle-même , 
parce  que  les  bouts  en  sont  arrêtés  sur  Ic.s  lanières  de  peau  des 
boutonnières.  Ou  fait  de  la  même  manière  des  jarretières 
ques . 

MM.  Balticr  et  Guihal  ont  imaginé  de  filer  le  caoutchouc  et 
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il’eii  cûtnpûser  U'excellens  elasliques  qui  sontd^un  beaucoup 
meilleur  service  que  les  ressorts  à  boudin.  Fk. 

BRIQUET,  {jiris  mécaniques.)  Pour  produire  du  feu  le 
proce'de'  le  plus  ordinaire  consiste  à  prendre  une  laine  ou  une 
branche  d’acier,  que ,  pour  pouvoir  être  mieux  saisie  ,  011  fa¬ 
çonne  coniLiiunéinent  eu  couronne  ovale  et  plate  ;  de  Pautre 
main  ou  tient  fermement  un  fragment  de  Silex,  vulgairement 
nommé  pierre  à  fusil  ^  dont  les  bords  sont  cassés  en  tran¬ 
chant.  Ou  donne  un  mouvement  vif  de  haut  en  bas  au  mor¬ 
ceau  d’acier,  pour  qu’il  frotte  rapidement  sur  ce  tranchant. 
Le  silex  enlève  de  petits  copeaux  d’acier  que  le  iiottement 
échauffe  jusqu’à  rincaïulescence  ,  et  qui  brûlent  dans  l’air;  en 
sorte  que  ce  choc  fait  partir  des  étincelles  qui  sautent  aux  en¬ 
virons. 


Un  petit  morceau  d’ÂMADou  ,  placé  sur  la  pierre  k  fusil ,  re¬ 
çoit  ces  étincelles  et  prend  feu  :  on  pose  ensuite  sur  cette 
partie  eu  igintîou  le  bout  soufré  d’une  allumette  ^  qui  s’en- 
ilainine  bientôt. 

Le  Biuquet  pneumatique  consiste  en  iin  cylindre  de  laiton 
dans  lequel  on  peut  faire  glisser  un  Piston  qui  en  joint  exacte¬ 
ment  les  parois ,  à  la  manière  des  Pompes  foulantes  ordinaires. 
L’extrémité  du  piston  est  creusée  d’une  petite  cellule  où  l’on 
met  un  peu  d’amadou  :  011  pousse  rapidement  ce  piston  vers 
le  fond  bouché  du  tube,  et  on  le  retire  aussitôt;  on  trouve 
alois  que  l’amadou  a  pris  feu.  La  température  de  l’air  com¬ 
primé  s’élève  à  un  assez  haut  degré  pour  décider  l’iuflamma- 

I 

tioii  quand  le  mouvement  du  piston  est  rapide. 

Hkiqcet  o’iiydrogène  { fîg.  19.,  pl.  4)*  est  un  inatras 
renversé  dont  le  sommet^  est  percé  pour  laisser  entrer  l’air, 
et  dont  le  col  C  est  ouvert  à  la  partie  inférieure,  où  il  descend 
presque  jusqu’au  fond  d’un  bocal  ÙIM.  Le  matras  est  joint 
au  bocal  à  l’aide  d’une  virole  de  laiton  KN  qui  le  ferme  exac¬ 
tement  et  s  oppose  à  l’entrée  de  l’air  extérieur  par  le  contour 
de  jonction  a  hermétiquement  luté  à  la  virole.  Celle-ci  peut 
se  dévisser  lorsqu’on  veut  agir  dans  l’intérieur  du  bocal  ;  mais 
rpiand  elle  est  en  place  elle  intercepte  toute  commiitiicaliou 
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avec  Tair  extérieur,  qui  n’y  pourrait  entrer  que  par  rorificc 
b  du  matras ,  en  suivant  le  col  C. 

Avant  de  fermer  la  virole  on  remplit  le  bocal  aux  trois 
quarts  environ  avec  de  l’acide  sulfurique  étendu  d’eau  (jus¬ 
qu’en  ce)  J  la  proportion  est  de  6  parties  d’eau  et  une  d’acide 
à  peu  près.  A  la  virole  est  soudée  une  tige  de  laiton  nm  qu’on 
introduit  dans  un  morceau  de  zinc  D,  percé  de  part  en  part 
selon  sa  longueur;  ce  zinc  est  retenu  par  un  écxou  m.  vissé 
au  bout  de  la  tige  de  laiton.  Lorsque  le  bocal  est  fermé  par 
la  virole ,  le  pain  de  zinc  se  trouve  ainsi  suspendu  jusque 
proche  du  fond  ,  quoiqu’un  peu  plus  haut  que  Torifice  in¬ 
férieur  C  du  matras. 

Aussitôt  que  le  zinc  plonge  dans  l’acide  il  est  attaqué  ;  l’eau 
se  décompose,  l’oxigène  se  porte  sur  le  métal  et  forme  de  l’oxidê, 
puis  on  a  du  sulfate  de  zinc ,  qui  se  dissout  dans  la  liqueur  acide  : 
l’hydrogène  ,  rendu  à  l’état  de  liberté  ,  se  dégage  en  une  mul¬ 
titude  de  petites  bulles  qu’on  voit  naître  de  tous  les  points 
1  immergés,  s’élever  dans  la  liqueur  et  crever  à  sa  surface  cc; 
ce  gaz  va  donc  se  mêler  à  l’air  qui  occupe  la  partie  haute  du 
bocal  en  ctf  NM,  et  eu  accroît  !e  ressort;  car  la  virole  bouche 
le  vase  et  empêche  que  le  gaz  ne  puisse  s’échapper  en  dehors. 
Ce  gaz  ainsi  développé  presse  par  son  ressort  la  surface  cc  de 
la  liqueur,  la  refoule  dans  le  matras ,  où  elle  monte  graduel¬ 
lement  à  mesure  qu’elle  s’abaisse  dans  le  bocal  ;  l’air  contenu 
vers  A  dans  la  panse  du  matras  rentre  par  l’orlûce  h  dans 
l’atmosphère.  Dès  que  la  surface  du  liquide  intérieur  est  arri¬ 
vée  eu  gb ,  au-dessous  du  morceau  de  zinc ,  le  métal  ne  plon¬ 
geant  plus  ,  l’action  cesse  ,  et  la  liqueur  se  trouve  élevée  dans 
le  matras  jusqu’en  ef  ^  dans  cet  état  le  gaz  intérieur  comprimé 
fait  équilibre  ,  par  son  élasticité ,  au  poids  de  l’atmosphère  et 
à  celui  de  la  colonne  liquide  suspendue  depuis  le  niveau  su- 
.  périeur  ty*jusqü’à  l’inférieur  FluideO  L’acide  n’at¬ 

taque  point  le  laiton ,  et  le  zinc  fournit  seul  au  dégagement 
de  riiydrôgène. 

Vers  le  haut  de  la  virole  est  un  tube  de  cuivre  ,  formant 
un  canal  capillaire  que  ferme  un  robinet  ^  ,  et  qui  communique 
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à  rinterieiir  (tu  bocal  î  le  gaz,  compritné  Je  tout  le  poids  de 
la  colonne  litjuide ,  fait  effort  sur  toutes  les  parois  ;  si  l’on 
tourne  le  robinet  pour  l’ouvrir,  de  suite  le  gaz  s'échappe ,  le 
liquide  redescend  dans  le’matras,  y  reprend  un  niveau  plus 
élevé atteint  ie  morceau  de  zltic  et  l’attaque  de  nouveau. 
Le  gaz  perdu  par  l’orifice  i  se  reproduit  donc ,  et  refoule  en¬ 
core  la  liqueur  dans  le  inatras. 

Maintenant  concevons  qu’on  laisse  e'chapper  le  gaz  par  le 
conduit  I  et  qu’on  renflamme  en  faisant  passer  une  étincelle 
électrique  dans  le  torrent  qui  s’écoule  :  ou  aura  ainsi  un  jet 
de  feu  sous  la  forme  d’un  dard,  qui  sera  entretenu  par  l’action 
de  riiydrogène  développé. 

Sous  le  bocal  est  placée  une  boîte  ÏIU  servant  de  socle,  dans 
laquelle  est  logé  un  Electrophore.  Sur  un  plateau  de  ré¬ 
sine  EE  est  posé  un  disque  de  bois  FF  recouvert  d’une 


feuille  d’étain  :  la  résine  a  été  électrisée  en  la  frottant  d’une 


peau  de  chat  ;  l’électricité  se  développe  dans  le  disque  FF  à 
l’aide  du  simple  contact  avec  le  plateau  électrisé  Électro- 
piiore)  et  d’une  petite  bande  de  feuille  d’clain  l  qui  est  collée 
sur  la  résine  et  communique  du  disque  au  socle.  Lorsqu’on 
tourne  le  robinet  K  pour  ouvrir  le  conduit,  le  disque  FF,  à 
l’état  électrique  ,  est  enlevé  par  un  cordon  de  soie  pp^  en  bas¬ 
culant  autour  d’une  charnière  isolée  F  ;  ce  disque  rencontre 
une  lige  de  métal  qo  qui  conduit  l’électricité  vers  la  pointe  i  , 
où  le  gaz  s’échappé.  Ainsi  chaque  fois  qu'ou  tourne  le  robi¬ 
net  ,  le  gaz  sort  et  en  même  temps  le  disque  FF  va  porter 
l’étincelle  électrique  dans  le  courant  d'hydrogène  et  l’en-' 
flamme.  K  est  le  robinet  c|ui*meul  la  branche  horizontale jci . 
Au  bout  I  est  attaché  le  cordon  de  soie  pp  qui  élève  le  disque 
électrisé;  (  et '2  sont  deux  petites  pointes  métalliques  ;  l'é¬ 
tincelle  passe  de  l'une  à  l’autre  ,  et  s’écoule  par  la  virole- et  la 
main  qui  tient  le  robinet.  Fr. 

Briquet  phospiiouique.  Le  briquet  pliosphorique ,  dont  l’in-, 
venlion  ne  date  que  de  quelques  aimées  ,  est  devenu  d’un 
usage  très  familier.  On  le  fabrique  de  plusieurs  manières.  Le 
plus  ordinaircincnl  on  fait  liquéfier,  à  une  chaleur  très  douce. 


t 
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un  peu  de  phosphore  dans  un  petit  flacon  de  cristal  long  et 
étroit;  lorsque  le  phosphore  est  en  -fusion,  on  plonge  dans  le 
flacon  une  petite  tige  de  fer  rougie  au  feu  :  le  phosphore  s*en- 
flainme;  on  agite  pendant  quelques  instaus  \  et  lorsque  la  cou¬ 
leur  est  devenue  bien  rouge ,  on  retire  la  lige  et  l’on  bouche 
le  flacon  ;  puis  on  laisse  refroidir,  et  le  briquet  est  préparé.  Il 
ne  reste  plus  qu’à  adapter  le  flacon  dans  un  étui  de  fer-blanc, 

■  disposé  de  manière  à  pouvoir  contenir  en  même  temps  quel¬ 
ques  allumettes  ordinaires  et  bien  soufrées.  Pour  faire  usage 
de  ce  briquet  on  introduit  une  allumette  dans  le.  flacon,  on 
imprime  une  sorte  de  mouvement  de  torsion  en  appuyant 
légèrement  sur  le  phosphore,  dont  on  détache  ainsi  quelques 
parcelles,  et  l’on  retire;  aussitôt  rinflanimation  a  lieu  et  se 
communique  au  soufre. 

Une  deuxième  méthode  consiste  à  introduire  dans  un  flacon 
de  cristal  ou .  de  plomb  un  cylindre  de  phosphore ,  et  à  le 
3’efoulcr  à  l’aide  d’une  tige  d’un  diamètre  à  peu  prè.s  égal.  Pour 
que  celte  opération  puisse  se  faire  sans  danger,  il  faut  avoir  la 
précaution  de  prendre  .des  cylindres  de  phosphore  qui  ne  soient 
pas  creux ,  ce  qui  arrive  quelquefois  lorsqu’ils  ont  été  moulés 
à  une  basse  température.  Dans  ce  cas  l'air  intercepté  dans  le 
cylindre  peut  occasioner  une  déflagration,  par  suite  de  la 
compression  exercée.  Les  briquets  ainsi  préparés  durent  plus 
long-tenifis  que  les  précédens,  qui  ont  l’incouvénient  de  s’hu¬ 
mecter  par  la  combustion  lente  et  la  production  continuelle 
d'acide  phospiialiqiie.  Le  phosphore  de  ceux-ci  ne  touchant 
l’air  que  par  un  seul  point,  n’éprouve  pas  cet  eftet  d’une  ma¬ 
nière  assez  sensible  pour  que  cela  puisse  devenir  nuisible. 
Lorsqu’on  veut  se  servir  de  ces  briquets  il  faut  frotter  la 
surface  du  phosphore  assez  foricnieiit  pour  que  l’allumette 
eu  détache  quelques  portions  qui  sc  Axent  au  soufre  :  pour 
en  déterminer  rinflammatiou  on  est  obligé  de  frotter  l'extré- 
niité  de  rallumctte  phospliorée  sur  un  corps  un  peu  rugueux  , 
tel  que  le  liège,  le  feutre,  etc.  ;  le  faible  dégagenient  de  ch<v 
leur  <|ui  se  produit  sufiit  pour  faire  prendre  feu  au  phosphore 
et  le  communiquer  au  soufre.  Il  arrive  qucîquelois ,  surtout 
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si  rallumcttc  esl  un  jicu  f; rosse  et  peu  soufiée  ,  que  la  coiu- 
hustion  du  phosplioie  et  du  soufre  a  lieu  sans  que  pour  cela 
rinflammatiou  du  bois  en  re'suUe  ;  ce  qui  de'pend  du  peu  de 
chaleur  de'veloppée,  de  la  masse  à  échaufFev,  et  de  l’acide  fixe 
qui  se  produit.  Il  est  facile  d’evlter  ce  léger  inconvénieut  en 
prenant  une  deuxième  allumette  qu’on  expose  à  la  flamme 
de  la  première  :  le  bois  de  cette  seconde  s’échauffe  assez  par  ce 
moyen  pour  que  rinflaiumatiou  se  communique  après  la  com¬ 
bustion  du  soufre.  On  ne  trouvera  peut-être  pas  déplacé  de 
citer  à  cette  occasion  un  inconvénient  semblable  dans  lequel 
on  tombe  journellement  faute  d'y  réfléchir,  et  qui  est  dû  à  la 
même  cause.  Loisqu’on  veut  enflammer  une  allumette ,  et 
qu’il  ne  reste  qu’une  parcelle  de  charbon  en  ignition ,  on  va 
appliquer  dessus  rextrémité  de  rallamette ,  et  il  arrive  sou¬ 
vent  que  le  charbon  s’éteiut  par  l’abaissement  de  température 
qu’on  lui  fait  subir  en  le  mettant  en  contact  avec  un  corps 
froid  qui  lut  enlève  la  chaleur  nécessaire  à  sa  combustion.  Il 
faut  donc  ,  quand  on  se  trouve  dans  ce  cas ,  avoir  la  précaution 
de  choisir  une  allumette  extrême  ment  efïilée,  et  de  ne  tou¬ 
cher  h:  charbon  incandescent  que  par  la  plus  petite  surfactî 
possible. 

On  emploie  encore  une  troisième  méthode  pour  faire  les 
briquets  phosphoriques,  et  composer  ce  qu’on  appelle  le 
Tiiastic  inflammable .  Ce  moyen  consiste  à  faire  enflammer  du 
phosphore  dans  un  vase  à  petit  orifice,  et  à  y  projeter  iminé- 
diateiuentde  la  magnésie  calcinée,  qu’on  agite  ensuite  à  l’aide 
d’une  tige  de  for.  Quand  le  tout  est  pulvérulent  et  n’a  plus  de 
compacité,  on  bouche  :  on  présume  qu'il  se  produit  ainsi  un 
phosphurc  de  magnésie  qui  est  susceptible  de  s'enfla  miner 
spontanément  au  contact  de  l’air,  et  surtout  de  l’air  liumide; 
cependant  il  est  assez  probable  que  la  température  n’est  point 
assez  élevée  pour  qu’il  se  forme  un  pliosphure ,  et  il  est  à  croire 
que  c’est  encore  dans  ce  cas  l’extrême  ténuité  des  molécules 
du  phosphore  qui  rend  son  inflammabilité  plus  grande. 

R, 
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d’extraire  les  terres  et  les  sables,  de  les  piëparer,  de  les 
mélanger,  de  les  mouler,  de  leur  imprimer  des  formes  dé¬ 
terminées ,  et  enfin  de  les  durcir  au  feu  pour  en  obtenir  une 
espèce  de  pierre  factice  propre  aux  travaux  de  construction , 
avec  économie ,  facilite' ,  pour  les  maisons  d’habitation  et  les 
clôtures  des  cours ,  des  jardins  et  des  parcs  ;  pour  les  aqueducs 
et  les  conduits  de  gaz,  etc.  ,  ne  laisse  pas  que  d’avoir  une* 
grande  importante.  Celui  de  la  composition  des  briques  réfrac- 
taireSf  c’est-à-dire  susceptibles  de  résister,  sans  se  fondre, 
ni  éclater  ou  se  gercer,  se  tourmenter  et  se  gauchir,  au  feu  vio¬ 
lent  de  nos  fours  de  porcelaine,  de  verrerie  et  de  fusion  de 
toute  espèce,  est  un  art  qui  intéresse  plus  essentiellement 
nos  besoins  et  notre  industrie  ;  il  en  devient  même  une  néces¬ 
sité,  puisque  dans  la  plupart  de  ces  constructions  il  serait  à 
peu  près  impossible  de  rien  substituer  à  l’emploi  de  la  brique. 
Celle-ci,  d’après  des  qualités  particulières  qu’on  parvient  à 
lui  donner  par  un  choix  plus  rigoureux  des  matériaux  et  un 
mode  spécial  de  préparation  et  de  cuisson ,  devient  encore 
plus  précieuse ,  à  cause  de  son  imperméabilité  à  tous  les  fluides, 
pour  la  construction  des  citernes  à  huile,  à  vins,  etc.,  et 
pour  les  conduits  et  récipiens  de  substanco's  salines,  alcalines 
ou  acides ,  etc. 

C’est  sous  ce  triple  point  de  vue  que  nous  pourrions  envisa¬ 
ger  l’art  de  la  briqueterie;  mais  dans  le  présent  article  nous 
restreindrons  nos  considérations  à  la  brique  commune,  pour  les 
constructions  urbaines  et  rurales,  nous  réservant  de- traiter 
les  autres  parties  aux  articles  Céramique  et  Verrerie  de  ce 
Dictionnaire  ,  auquel  nous  destinons  une  marge  d’une  certaine 
étendue.  Là ,  par  une  combinaison  rationnelle  des  principe.s 
de  Géologie,  de  Minéralogie  et  de  Chimie,  nous  exposerons 
l’action  et  l’effet  des  terres  les  unes  sur  les  autres,  et  les  pro¬ 
duits  divers  qui  résultent  de  ces  mélanges  soumis  à  des  degrés 
très  élevés  de  température  (i). 


(î)  I/auienr.de  cet  siriirle  a  l’intcntioti  de  iiatier  avec  beaucoup  d'attcniion 
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Nous  avons,  disons— nous,  à  nous  occuper  ici  exclusivement 
de  la  fabrication  des  briques  communes.  Cet  art  est.  très  vul¬ 
gaire  ;  car  qui  n*a  vu  faire  de  la  brique?  Si  quelque  chose  dans 
cet  article  e'tait  susceptible  d’intéresser  le  lecteur,  ce  serait  la 
description  des  procédés  mécaniques  qui  ont  été  récemment 
imaginés  pour  réduire  la  main-d’œuvre  de  cette  fabrication. 
Or  nous  dirons  à'  ce  sujet  franchement  notre  pensée  sur  le  peu 
d’utilité  réelle  de  recherches  qui  témoignent  assurément  d’une 
manière  fort  en  faveur  du  génie  des  inventeurs ,  mais  dont  les 
résultats  jusqu’ici  obtenus  nous  semblent  démontrer  l’inanité 
de  leurs  travaux  ;  et  nous  appuierons  ce  jugement,  qui  pourrait 
sembler  téméraire,  sur  quelques  points  de  faits  d’une  vérité 
palpable.  En  effet  qu’a-t-on  proposé  jusqu’ici  pour  simpli¬ 
fier  le  travail  des  briquetiers?  des  machines  assez  compliquées  - 
et  très  coûteuses,  ou  d’autres  machines  à  meilleur  marché, 
mais  qui  n’abrégent  que  bien  peu  les  procédés  de  la  briquete¬ 
rie.  Ce  que  nous  connaissons  de  mieux  à  cet  égard  a  été  inventé 
et  exécuté  à  •Washington  dans  les  Etats-Unis.  Or  on  annonce 
Corinne  maximum  de  l’effet  utile  de  la  machine  un  moulage 
de  3oooo  briques  par  jour.  Eh  bien ,  n’allons  pas  demander 
à  tant  de  frais  ce  que  nous  avons  eu  de  temps  immémorial 
sous  la  main.  Les  familles  wallonnes  qui  tou.s  les  ans  émer¬ 
gent  du  pays  de  J/iége  pour  aller  porter  sur  tous  les  points  de 
la  France  leur  industrie  nomade  nous  offrent  un  bien*autre 
avantage;  nous  les  avons  vues  opérer.  Un  homme,  aidéde  son 
enfant  en  bas  âge  qu’il  occupe  à  saupoudrer  de  sable  ses 
moules,  et  à  écarter  la  brique  à  mesure  qu’elle  en  sort, 
moule  communément  loooo  briques  chaque  jour.  Tout 
cela  se  fait  à  l’aide  d'une  chétive  table  de  sapin  assise  sur  trois 


et  de  methnile  les  articles  CEHAMiqrE  et  Vehrerie  de  ce  Dictionnaire*  Ce  qaî 
aurait  pu  lui  manquer  dVxperiencc  praiiqiie  en  cos  matières  a  etc  suppléé 
parcelle  de  son  pire,  qui  a  fonde  et  dirige  des  manufactures  de  porcelaine 
et  de  faïence,  et  qui  a  etc  charge  pendant  plu!»ieurs  années  d'un  service  spe^ 
cial  à  la  Manufacture  royale  des  glaces  de  Saînt-Gohain*  Ses  notes,  scs  ob¬ 
servations  ,  son  registre  des  operations  et  de  leurs  resuhats,  ont  été  d^l^  grand 
secours  au  rcdarleur  de  ces  articles* 
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piquets  ficliés  en  terre,  et  de  trois  moules  en  bois  qui  valent 
ensemble  moins  de  3  fr. 

loooo  X  3  =  3oooq  briques;  moulage  qui  a  coûté 
3  journées  d’ouvrier  et  3  journées  d’un  gamin.  Prix  de 
main-d’œuvre^  environ .  lo-^ 

Que  la  macliinc  américaine  n’emploie  .  qu’un 
iionime  pour  ce  travail,  ci . . . . 


Excédant  de  main-d’œuvre..  ; 


■  * 


.  5o 


Cette  macliiite ,  sans  parler  des  réparations, 
aura-t-elle  coûté  seulement  i5ooo  fr. ,  l’intérêt 

de  ce  capital  sera  par  jour  de .  ^5^ 

Le  moteur,  soit  des  chevaux  ou  vapeur, 
ne  peut  guère  être  évalué  à  moins  de . .  6.oo 


8.45 


Quant  au  rebattage  ^  au  dressage ,  au  remuage  de  la  bri¬ 
que  à  mesure  qu’elle  sèche,  cela  ne  peut  être  soumis  aux 
procédés  de  la  mécanique  qu’avec  des  frais  d’établissement 
énormes  ,  et  à  l’aide  de  machines  savantes  et  compliquées.  Il 
faut  reconnaître  comme  une  vérité  démontrée  en  économie 

m 

industrielle  ,  que  toute  opération  qui  est  de  sa  nature  très 
simple  et  très  rapide  ne  peut  être  simplihée  encore  davan¬ 
tage  par  les  procédés  de  la  mécanique  qu’aux  dépens  de  l’a¬ 
vantage  commercial.  Mais  il  est  une  autre  partie  de  l’art  du 
briquetier  dans  laquelle  nous  pensons  rjue  l’emploi  des  mé¬ 
caniques  pourrait  être  non-seulement  très  économique,  mais 
très  favorable  à  la  qualité  des  produits  :  nous  voulons  parler 
de  l’extraction  dans  les  bancs  de  glaise ,  du  coupage ,  du  mar- 
cliage  de  la  terre  ,  de  ses  inélangcs  divers  avec  le  sable  pour 
l’amaigrir,  etc.  Le  pétrisseur  mécanique  ,  dans  l’Art  du  bou¬ 
langer,  lions  offre  peut-être  à  cet  égard  un  modèle  à  suivre, 
sauf  les  modifications  commandées  par  le  sujet;  et  nous  ne 
voyons  pas  cependant  que  cette  partie  essentielle  de  la  bri¬ 
queterie  ait  beaucoup  éveillé  l’attention  des  inécaniciens  et 
des  constructeurs. 
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Du  choix  des  terres  et  des  procédés  de  fabrication. 

En  supposant  inctne ,  ce  qui  n’est  que  bien  rarement  à  la 
«lispositiou  du  l'abiicant,  qu’il  eût  absolument  la  faculté  d’em¬ 
ployer  plutôt  une  espèce  de  terre  qu’uue  autre ,  il  lui  reste¬ 
rait  encore  à  raisonner  ce  clioix  d'après  les 'besoins  spéciaux 
de  son  exploitation  et  de  son  commerce  de  briques.  Rien  en 
ertet  îi’est  variable  comme  les  qualile's  qu’on  exige  dans  ces 
produits  ,  selon  l’usage  auquel  qn  les  destine.  Mais  pour  la 
brique  tout-à-fait  commune,  dont  nous  nous  occupons  spé¬ 
cialement  ici ,  le  clioix  est  bien  peu  important.  Il  ne  s’agit 
guère  que  de  trouver  une  argile  assez  tenace  pour  se  mouler 
faciletnent ,  et  qui  cependant  soit  assez  maigre  pour  que  les 
briques  sèchent  avec  facilité  et  surtout  ne  se  gercent  pas  trop 
en  séchant.  Quat^d  cette  espèce  de  terre  ne  se  présente  pas  natu¬ 
rellement ,  on  parvient  à  obtenir  le  degré  de  maigreur  ou  de 
ténacité  requis,  soit  parle  mélauge  en  proportions  conve¬ 
nables  de  terres  de  natures  différentes ,  soit  par  un  mélange 
plus  ou  moins  abonvlant  de  sable  avec  la  terre  reconnue  trop 
grasse.  Pour  la  brique  qui  n’est  pas  affectée  aux  constructions 
pyrotechniques,  le  mélange  de  calcaire  ou  de  marne  dans  la 

P 

terre  et  sa  souillure  par  une  grande  quantité  d  oxide  de  fer, 
loin  d’ctrc  nuisibles,  sont  peut-être  à  recLeicher,  parce  que  la 
brique  dans  ce  cas  cuit  beaucoup  plus  vite  et  à  moins  de 
frais  de  combustible.  Mais  assez  ^ordinairement  dans  la  cuis¬ 
son  de  cette  nature  de  briques  ,  les  parties  de  la  fournée  ou 
du  tas  qui  sont  le  plus  rapprochées  du  combustible  offrent 
toujours  des  briques  un  peu  déformées  par  l’eftet  d’un  com¬ 
mencement  de  fusion.  Cela  ne  nuit  pas  essentiellement  à  son 
emploi  dans  beaucoup  de  cas. 

Desfaqon^  de  la  brique ,  de  la  tuile  et  des  carreaux  f  et  des 
principales  sortes  de  briques  en  usage  en  France. 

Nous  avons,  i®  la  brique  dite  entière  de  Paris  celle-ci  a 
ordinairement  8  pouces  de  long  sur  4  de  large  et  a  d’épaisseur; 

2®.  La  brique  dite  de  Chantignole  ou  demi  ^  brique  z 
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I  pouce  d'e'pais  ,  et  les  autres  ditnensioiis  comme  celles  de  la 
brique  entiere,  A  Paris  on  coimaît  pi'iiicipalement  la  brique  de 
Boiirgo(jne  ,  celle  de  Melun  ,  celle  de  Corbeil  et  celle  de  Sar¬ 
celle. 

Plusieurs  genres  de  considérations  doivent  influer  sur  le 
choix  des  terres,  même  pour  la  brique  commune.  Il  s'agit 
ici  de  la  facilité  du  travail  et  du  moindre  déchet  par  l'effet 
des  gerçures  dans  le  dessèchement  préalable  à  la  cuisson. 

Si  la  terre  qu’on  veut  employer  est  très  maigre ,  c’est-à-dire 
chargée  de  silice ,  elle  se  dessèche  sans  se  gercer  et  se  tour¬ 
menter  ;  mais  aussi  l’ouvrage  après  la  caisson  est-il  moins  dur 
et  moins  sonore.  Il  serait  d’ailleurs  possible  que  l'excès  de 
silice  rendît  le  moulage  difficile,  et  que  les  briques  cassassent 
en  sortant  du  moule. 

De  grosses  pyrites  dans  la  terre  qu’on  emploie  peuvent  être 
très  nuisibles  à  la  qualité  de  la  brique ,  pai  cé  que  venant  à 
perdre  en  partie  leur  soufre  ,  et  le  reste  de  la  pyrite  venant  à 
fondre  ,  il  se  forme  des  cavite's.  Mais  si  les  pyrites  étaient 
très  petites,  comme  cela  arrive  souvent ,  non-seulement  elles 
ne  seraient  pas  nuisibles  (  pour  la  brique  qui  n’est  pas  des¬ 
tinée  à  supporter  une  haute  tempe'rature)  mais  elles  pourraient 
même  ajouter  à  sa  qualité,  en  augmentant  la  dureté  et  la 
sonorité.  Cela  se  conçoit  sans  explication. 

Dans  les  localités  favorables,  comme  en  Bourgone,  on  em¬ 
ploie  la  terre  telle  qu’on  la  fouille  ,  et  cela  est  fort  avanta¬ 
geux  J  car  le  mélange  des  terres  entre  elles-mêmes  ou  avec  le 
sable  occasïoiie  beaucoup  de  main-d'œuvre ,  plus  même  que 
le  moulage. 

Quelque  attention  qu’on  puisse  apporter  dans  le  dosage  des 
ingrédiens,  on  ne  ferait  rien  de  bon  si  l’on  négligeait  de 
bien  corroyer  la  pâte.  Les  préparations  à  faire  subir  à  la  terre 
peuvent  être  partagées  en  trois  temps  diffc'rens  ;  c’est  ce  qu’on 
entend  par  tirer  la  terre  ,  la  détremper^  la  battre. 

Assez  ordinairement ,  et  c’est  la  meilleure  manière  ,  on  lire 
l’argile  destinée  à  former  des  briques  à  la  fin  de  l’automne  ou 
au  commencement  de  l’biver.  On  a  reconnu  que  l’argile  qui 
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est  lestee  exposc'e  à  la  gelée,  venant  à  dégeler  au  printemps, 
SC  travaille  ensuite  beaucoup  mieux.  .  " 

Ordinairement  on  de'pose  la  terre  en  hiver  dans  une  grande 
fosse  dont  les  pavois  ont  été  revêtues  d*une  bonne  maçon- 
nerie.  On  fait  aussi  une  seconde  fosse  qui  touche  presqii'à 
cette  première ,  qui  doit  être  plus  grande  que  la  seconde.  Si 
la  grande  a  ,  par  exemple  ,12  pieds  carrés  de  vidé  sur  5  pieds 
de  profondeur,  la  petite  fosse  aura  8  pieds  sur  5 ,  et  4  tle 
profondeur:  celle-ci  est  également  revêtue  en  maçonnerie  j 
c^est  une  condition  essentielle  pour  toutes  deux,  afin  que  la 
terre  conserve  dans  l’une  et  dans  l’autre  son  humidité  natu¬ 


relle  ,  cl  même  l’eau  qu’oii  y  ajoute.  La  petite  fosse  se  nomme 
le  marcheux. 

On  emplit  la  plus  grande  des  deux  fosses  avec  de  la  terre 
qu’on  a  transportée  auprès  ,  et  l’on  commence  toujours  à  pré¬ 
parer  celle  c[ui  est  la  plus  ancienne  Urée:  c’est  toujours  la 
meilleure.  On  en  remplit  la  fosse  de  manière  que  la  terre 
excède  d’environ  6  pouces  le  revêtement  des  bords  ;  on  jette 
de  l’eau  par-dessus  jusqu’à  ce  que  la  terre  soit  parfaitement 
imbibée.  ïl  faut  communément  pour  cet  arrosement,  quand 
la  grande  fosse  à  les  dimensions  que  nous  avons  dîtes ,  environ 
10  a  17.  tonneaux  d’eau ,  chacun  de  640  à  65o  litres.  On  laisse 
l’eau  pénétrer  d’elle— même  la  terre  pendant  trois  jours. 

Alors  un  ouvrier  qu’ôn  nomme  marr/îenjc,  du  même  nom 
que  la  petite  fos!te,  piétine  cette  terre  humectée  que  les  ou¬ 
vriers  appellent  alors/)onr/7e,  en  marchant  sur  toute  l’étendue 
delà  fosse  ;  puis  il  hache  et  retourne  la  terre  à  l’aide  d’une 
pelle  ferrée  ou  bêche.  Il  la  divise  en  parties  fort  minces ,  en 
donnant  aux  tranches  qu’il  enlève  une  profondeur  de  g  à 
10  pouces.  Ces  tranches  s’appellent  des  coques  de  terre  ap~ 
prêtée.  La  couche  qu’on  a  enlevée  de  la  grande  fosse  fournit 
ce  qu’il  faut  de  terre  pour  remplir  à  la  hauteur  qu’on  veut  le 
marcheux  ou  la  petite  fosse  ,  dans  laquelle  l’ouvrier  mar— 
cheux  la  piétine  et  la  pétrit  une  seconde  fois.  Il  la  retourne 
ensuite  d.ans  le  marcheux  ,  l’cn  relire' et  la  jette  sur  le  plan¬ 
cher  même  de  l’alelier,  où  il  la  piétine  pour  la  troisième  fois, 

5.. 
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cl  il  en  forme  une  couche  générale  de  6à  7  pouces  d’épaisseur. 
On  couvre  cette  couche  d’argile  d’une  couche  de  sable  dont 
l’épaisseur  est  calculée  sur  les  proportions  du  mélange  à  faire. 
Lors  même  qu’il  ne  s’agirait  pas  de  maigir  la  terre  parce 
qu’elle  n’en  aurait  pas  besoin  ,  il  faudrait  toujours  saupou- 
■  drer  de  sable  les  couches  d’argile ,  pour  que  la  terre  ne  s’at¬ 
tachât  pas  trop  aux  pieds  de  l’ouvrier.  Celui-ci  piétine  et  pé¬ 
trit  une  quatrième  fois ,  ne  faisant  agir  que  le  pied  droit ,  qui 
enlève  chaque  fois  et  pousse  devant  lui  une  couche  de  terre 
mince  :  par  ce  procédé  toute  la  masse  se  corroie  parfaitement. 
Alors  elle  prend  le  nom  de  voie  de  terre.  Le  marcheur  coupe 
cette  masse  avec  une  espèce  de  faucille  ;  il  en  fait  de  grosses 
■mottes  qu’on  nomme  vasons.  Ces  vasons  sont  eraporte's  à 

l’autre  bout  de  l’atelier,  où  l’ouvrier  les  renverse  sens  dessus 
* 

dessous  ,  et  recommence  à  les  marcher  par  sillons ,  comme  on 
l’a  expliqué  ci-devant,  pour  la  mettre  ce  qu’ou  appelle  tech¬ 
niquement  à  deux  voies.  Un  autre  ouvrier  appelé  vanneur 
coupe  cette  masse  par  petits  vasons ,  et  la  porte  sur  une  table 
qui  a  été  semée  de  deux  ou  trois  poignées  de  sable  fin ,  pour 
que  les  vasons  ne  s’y  attachent  pas.  Là  on  pétrit  les  vasons  , 
on  les  corroie  de  nouveau  plus  ou  moins,  suivant  la  qualité 
plus  ou  moins  recherchée  qu’on  veut  donner  à  la  brique. 

Ici  vont  commencer  les  opérations  du  moulage.  Mais  nous 
nous  arrêtons.  Cette  opération  sera  reproduite  dans  notre  ar¬ 
ticle  Céramique  ,  où  nous  verrons  un  moulage  perfectionné  j 
qu’il  nous  suffise  de  faire  observer,  en  attendant ,  que  le  mou¬ 
lage  de  la  brique  commune  se  fait  bien  plus  rapidement  et 
avec  bien  moins  de  soins  que  celui  des  briques  réfractaires  ou 
de  figure  f  pour  la  construction  des  appareils  pyrotechniques. 
Parler  d'un  moulage  perfectionné,  c’est  rendre  inutile  ce  que 

nous  aurions  à  dire  ici  de  celui  de  la  brique  commune. 

P.  .  .ZE, 

BRIQUETTES.  On  donne  ce  nom  à  de  petites  briques 
qu’oii  forme  avec  dilfe'rens  combustibles  ;  le  but  de  cette 
opération  est  d’utiliser  ,  en  les  agglomérant  à  l’aide  d’une 
bouillie  terreuse ,  le»  petits  fragraens  de  bois ,  de  charbon 
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de  terre  ou  de  tourbe,  les  rognures  de  cuir  et  diverses  ma¬ 
tières  combustibles  qui  brûleraient  dilFicilement  ou  pas¬ 
seraient  entre  les  barreaux  des  grilles  des  foyers  sans  cette 
préparation. 

Le  procédé  qu’on  emploie  pour  ces  diverses  substances 
est  le  même  ,  à  de  légères  modifications  près  ;  nous  décri¬ 
rons  plus  particulièrement  celui  qui  s’applique  à  la  fabri¬ 
cation  des  briquettes  de  charbon  de  terre,  parce  que  c’est 
celui  qui  donne  les  produits  les  plus  employés  et  les  plus 
iinportans, 

■ 

On  délaie  dans  de  l’eau  de  l’argile  alumineuse  dite  terre 

giaise ,  en  proportion  suflisante  pour  former  une  bouillie 

claire  ;  on  verse  cette  bouillie  terreuse  au  milieu  d’un  tas 

* 

de  charbon  de  terre  menu,  et  l’on  mêle  bien  exactoment 
à  la  pelle  ces  deux  matières  ensemble.  I!  faut  que  le  mé¬ 
lange  forme  un  mortier  très  épais  qui  ne  laisse  pas  cou¬ 
ler  le  liquide.  Dans  cet  état  on  en  fait  des  boulettes  in¬ 
formes  en  pressant  cette  pâtée  dans  les  mains  ,  ou  mieux 
encore  on  en  remplit  un  moule  conique  sans  fond  de  6  à 
8  centimètres  de  bauteur,  i6  à  i8  centimètres  de  diamètre, 
et  de  i4  à  i6  centimètres  de  petit  diamètre.  Ce  moule  doit 
être  posé  à  plat  sur  une  planclie  unie  ,  son  grand  diamètre 
appuyé  sur  le  bois  ;  on  le  remplit  bien  comble  avec  une 
palette  en  fer,  on  frappe  ensuite  sur  le  petit  las  qui  ex¬ 
cède  les  bords,  deux  coups  avec  la  même  palette,  dont  le 
dessous  est  poli  (  pour  retirer  celte  palette  on  la  fait 
glisser  horizontalement  en  appuyant  sur  les  bords  du  moule 
et  sur  la  surface  du  charbon  moulé ,  afin  de  ne  pas  enle¬ 
ver  de  charbon)  -,  on  soulève  le  moule  entre  les  deux  mains 
en  le  faisant  glisser  sur  la  planche,  et  Tou  pose  celte  bri¬ 
quette  sur  une  autre  planche.  Il  suffit  pour  la  détacher  du 
moule  d’appuyer  légèrement  avec  les  deux  pouces  sur  la  sur¬ 
face  supérieure  de  la  briquette,  en  redressant  en  même  temps 
les  doigts  qui  étaient  recourbés  dessous  pour  la  soutenir 
pendant  qu’elle  était  eu  l’air  ;  on  range  les  brinuettes  au 
fur  et  à  mesure  qu’on  les  fait,  sur  la  même  planche,  et 
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Bon  en  élève  trois  ou  quatre  range'es  les  unes  sur  les  au¬ 
tres. 

Un  ouvrier  habile  peut  fabriquer  ainsi  4ooo  briquettes 
dans  un  jour,  et  un  enfant  de  douze  ans  en  fait  aisément  2000. 
On  les  laisse  sécher  à  l’air ,  et  on  les  enlève  ensuite  de  dessus 
les  planches  pour  les  mettre  en  magasin. 

Les  bri([uettes  s’emploient  de  préférence,  comme  combus¬ 
tible,  dans  les  fourneaux  où  l’on  n’a  pas  besoin  d’nn  feu  très 
actif,  ou  lorsqu’on  veut  conserver  Jong-témiis  la  chaleur  sans 
veiller  à  l’entretien  du  feu.  On  s’en  sert  aussi  comme  chauf¬ 
fage  dans  les  maisons  particulières;  pour  cela  011  les  brille 
avec  du  bois  sur  une  grille  à  charboji  de  terre.  P. 

BROCHEUR  DE  LIVRES,  {Arts  mécaniques.)  Brocher  un  livre 
c’est  en  coudre  ensemble  les  feuilles  :  voici  comment  on  s’y 
prend.  Après  avoir  plié  les  feuilles  selon  le  format  du  livre ,  et 
les  avoir  collationnées  et  rangées  par  ordre ,  on  pose  la  pre¬ 
mière  feuille  à  plat  sur  une  table ,  en  présentant  son  dos  le 
long  du  boi'd  ;  on  entre  dans  le  dos,  en  un  point  quelconque, 
une  aiguille  enfilée,  et  on  la  fait  ressortir  en  un  autre  point 
du  pli  ;  puis  posant  la  deuxième  feuille  sur  la  première,  en 
alignant  les  dos  et  les  bords  du  haut  des  pages ,  on  exécute 
la  même  operation,  en  faisant  les  deux  piqûres  juste  aux 
points  qui  touchent  les  premières.  L’aiguille  est  ressortie  en 
face  de  l’entrée  de  la  première  piqûre,  où  l’on  a  laissé  pas¬ 
ser  un  bout  de  fil  ;  on  tire  bien  le  fil  pour  le  tendre  et 
serrer  les  deux'  feuilles  Tune  sur  l’autre ,  et  l’on  noue  lôs 
deux  fils  l’un  avec  l’autre.  Voilà  d’abord  ces  deux  feuilles 
liées  ensemble. 

On  pose  la  troisième  leuille  sur  la  deuxième  ,  et  l’on 
fait  aussi  deux  piqûres  en  face  des  premières,  toujours  en 
tirant  le  fil  pour  le  tendre.  Cette  feuille  lient  alors  par  un 
bout  seulement;  pour  l’attacher  par  l’autre  bout  on  passe 
l’aiguille  entre  les  piqûres  des  deux  premières  feuilles  qui 
sont  eu  face,  tle  manière  que  le  fil  de  l’aiguillée  soit  tourné 
dans  le  fil  déjà  li.xé.  On  ])Ose  la  quatrième  feuille  sur  la  troi¬ 
sième ,  en  alignant  toujours  les  dos  et  les  liords  supérieurs,. 
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et  l*on  opère  comme  pour  la  troisième  feuille.  Ou  continue 
ainsi  pour  toutes  les  feuilles  tlu  volume,  et  l’on  fait  un  ou 
(leux  nœuds  quand  la  dernière  est  attacLiée. 

On  a  eu  soin  de  recouvrir  le  volume,  c*est-à-dire  la  pre¬ 
mière  feuille  et  la  dernière,  d’un  papier  qui  a  été  cousu  avec 
elle  ;  on  met  sous  presse  ,  puis  ,  quand  la  pression  a  été  conti- 
nue'e  quelque  temps,  on  enduit  de  colle  eu  pâte  une  feuille  de 
papier  de  couleur  pour  recouvrir  le  livre.  Cette  feuille  se  colle 
sur  la  première  page,  la  dernière  et  le  tlos.  11  ne  reste  plus 
qu’à  ébarber  avec  des  ciseaux  les  marges  saillantes  des  feuilles 
les  plus  longues,  etc.  Fr. 

BRüJNZE.  {Arts  chimiques,)  Alliage  de  cuivre  et  d'éiain. — 


Il  existe  peu  d’alliages  (jui  soient  aussi  employés  que  celui  de 
cuivre  et  d  étain;  mais  suivant  les  usages  auxquels  il  est  des¬ 
tiné  l’on  fait  varier  laproportionde  ses  élémens.  On  le  prépare 
dans  des  creusets  lorsqu’on  n’opère  que  sur  de  petites  quan¬ 
tités,  et  dans  des  fours  à  réverbère  lorsqu’il  s’agit  de  couler 
des  canons,  des  statues,  etc.  Il  faut,  autant  que  possible, 
préserver  les  métaux  du  contact  de  l’air  par  une  couche  de 
poussière  de  charbon  ;  autrement  on  éprouverait  deux  incon— 
véniens  :  d’abord  on  perdrait  tlu  cuivre  et  de  rétaîn  ;  ensuite 
celui-ci  s’oxidant  plus  facilement  (|ue  le  cuivre  ,  la  proportion 
respective  des  deux  métaux  se  trouverait  différente  de  celle 
qu’on  aurait  voulu  suivre  dans  la  préparation  de  l’alliage. 
Lorsque  le  cuivre  est  rouge  de  feu  îl  se  combine  bien  à  l’étain  ; 


seulement  il  faut  avoir  la  précaution  de  brasser  les  métaux, 
afin  déformer  un  alliage  bien  homogène;  autrement  il  s’en 
produirait  un  qui  contiendrait  dans  sa  partie  inférieure  une 
proportion  de  cuivre  plus  grande  que  celle  qui  serait  contenue 
dons  sa  partie  supérieure. 

Alliage  de  loo  de  cuivre  et  de  4»  17  d*élain,  —  M.  Cliandct 
a  proposé  l’emploi  de  cet  alliage  pour  la  fabrication  des  mé¬ 
dailles  coulées.  Quand  il  est  fondu  il  le  coule  dans  des  moules 
préparés  avec  des  os  de  mouton  'calcinés,  c’est— à— dire  avec  la 
matière  des  coupelles.  Les  médailles  sont  ensuite  soumises  à 
l’action  du  balancier,  non  pour  les  frapper,  car  le  moule 
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donne  des  enipreintcs  parfaites,  mais  pour  les  réparer  et  les 
polir. 

Alliage  de  loo  de  cuivre  et  de  S  à  1 1  d^étain.  —  C’est  le 

é 

bronze;  il  est  employé,  comme  tout  le  inonde  sait,  pour 
faire  des  bouches  à  feu,  des  statues,  des  ornemens.  Les  an¬ 
ciens  en  fabriquaient  leurs  iiistruineus  tranchans.  Il  est  jaune, 
cassant,  plus  dense  que  le  cuivre,  moins  altérable  que  lui, 
plus  durable  et  plus  sonore,  légèrement  ductile.  Quand  ou 
l’expose  au  feu  avec  le  contact  de  l’air  il  se  convertit  en  per- 
oxides  de  cuivre  et  d’étain.  Si  l’action  de  l'aîr  ne  peut  s’exer¬ 
cer  que  sur  une  partie  de  la  masse  ,  la  partie  qui  ne  se  calcine 
pas  contient  une  proportion  de  cuivre  plus  grande  que  celle 
qui  constituait  l’alliage  primitif.  Exposé  à  l’action  de  l’air 
Imini  de ,  il  se  recouvre  d’une  couche  de  sous-carbonate  de 
cuivre  hydraté, 

M.  Dussaussoy  prétend  c[u'eu  ajoutant  à  loo  de  bronze 
1  à  I  ~  de  fer-blanc  ou  même  de  zinc ,  on  obtient  un  com¬ 
posé  teimaire  qui  présente  beaucoup  plus  de  résistance  au 
choc  que  le  bronze ,  dans  le  cas  où  ces  deux  alliages  ont  été 
coulés  dans  des  moules  de  sable. 

Alliage  de  lOO  de  cuivre  et  de  d’étain,  — M.  Dussaus- 
soy  dit  que  cet  alliage  peut  servir  à  faire  des  outils  qui,  écrouis 
et  aiguisés  à  la  manière  des  anciens,  ]>résentent  un  tranchant 
préférable  à  celui  des  outils  fabriqués  avec  quelques  variétés 
d’acier. 

Alliage  de  loo  de  cuivre  et  d'élain.  — C’est  celui  des 
cymbales,-  du  latntam,  cet  instrument  lîruyant  qui  nous 
vient  de  la  Chine.  Pour  donner  à  cet  alliage  la  propriété'  so¬ 
nore  au  plus  haut  degré  il  est  nécessaire  de  lui  faire  éprouver 
un  refroidissement  subit.  M.D’Arcet,  à  qui  nous  devons  cette 
observation  ,  conseille,  lorsque  la  pièce  est  moulée  ,  de  ta  faire 
rougir  et  de  la  plonger  dans  l’eau  froide.  Le  refroidissement 
subit  que  l’alliafîe  .iitrouve  do.iiiu  aux  particules  une  dispo- 
.sitiou  telle,  que  par  une  pression  inénagee  et  les  peuvent  glis¬ 
ser  les  unes  sur  les  autres,  et  rester  dans  la  position  où  cette 
pression  les  a  amenées.  Lorsqu'un  a  donné  à  rinstrument ,  au 
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moyen  tlu  marleau,  la  forme  qu'on  veut  qu’il  conserve,  on  !e 
fait  cliauffer,  puis  on  le  laisse  refroidir  lentement  au  milieu  de 
l'air.  Les  particules  se  disposent  alors  dans  un  ordre  difTerent 
de  celui  qu’elles  auraient  pris  par  un  refroidissement  subit; 
car,  au  lieu  d’etre  ductiles,  elles  jouissent  d’uneélasticîté  telle, 
que  quand  elles  sont  déplacées  par  une  légère  compression 
elles  reviennent  à  leur  première  position  par  une  suite  de  vi¬ 
brations  extrêmement  rapides;  d’où  il  résulte  un  son  très 
fort.  Seulement  il  ne  faudrait  pas  que  le  choc  fût  considé¬ 
rable,  car  les  particules  se  désuniraient. 

Le  bronze,  le  métal  descloclies,  et  probablement  la  plu¬ 
part  des  alliages  de  cuivre  et  d’étain ,  présentent  la  même  pro¬ 
priété. 

Alliage  de  1 00  de  cuivre  et  de  2g, 5  à  33,34  d'étain.  —  Cet 
alliage  est  gris  jaunâtre  ou  blancbdtre,  cassant;  il  est  très  so¬ 
nore  ,  sans  cependant  l’être  autant  que  le  précédent.  On  rem¬ 
ploie  à  la  fabrication  des  cloches.  L’alliage  pour  les  timbres 
des  iiorloges  contient  un  peu  plus  d’étain  que  celui  des  cloches; 
l’alliage  des  timbres  de  montre  contient  en  outre  un  peu  de 


zinc. 


Alliage  de  100  de  cuivre  et  de  5o  d’étain.  — ■  Cet  alliage, 
presque  blanc,  très  friable ,  susceptible  d’uii  très  beau  poli 
et  de  prendre  un  grand  éclat ,  est  employé  à  fabriquer  les  mi¬ 
roirs  de  télescope. 

T'aisselle  de  bronze.  —  Ou  a  trouve  parmi  les  bronzes  an— 
ti([ues ,  ainsi  que  nous  l’avons  vu  plus  haut,  divers  vases  et 
ustensiles  de  ménage  en  bronze  qui  étaient  en  usage  chez  les 
anciens.  Dans  le  Jura  l’on  se  sert  encore  de  vaisselle  .de  cette 
espèce  ;  mais  la  fragilité  du  bronze  ayant  obligé  de  donner  une 
assez  forte  épaisseur  à  ces  objets ,  ils  étaient  d’un  usage  fort 
incommode  à  cause  de  leur  poids.  M.  D’Arcet,  en  appliquant  la 
propriété  que  le  bronze  présente  de  devenir  ductile  par  la 
trempe  ,  a  lal)riqué  des  pièces  de  vaisselle  légères  et  faciles  à 
élamer.  Cette  application  toute  récente  peut  donner  lieu  à  un 
nouveau  genre  de  fabrication. 

Aloriiers  en  bronze.  — Ces  mortiers,  qui  préseatcntdes  avau- 
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tages  sous  le  rapport  de  la  durete ,  avaient  rinconvenient  assez 
grave  d’être  cassans  vers  leurs  bords.  Comme  cette  partie  est 
plus  mince ,  plus  sujette  à  casser,  et  qu’il  est  inutile  d'ailleurs 
qu’elle  pre'sente  la  même  dureté  que  le  fond ,  on  remédie  à 
tous  les  iiiconvéniens  en  trempant  dans  l’eau  cette  partie  seu¬ 
lement. 

Outils  et  armes  des  anciens  ,  en  bronze. Les  opinions  ont 
été  long-temps  partagées  sur  les  moyens  qui  avaient  été  em¬ 
ployés  autrefois  pour  donnera  tous  ces  objets  la  dureté  qu’on 
leur  connaît.  Les  uns  ont  pensé  que  cette  propriété  était  due 
à  du  fer  allié  à  dessein  ;  d’autres  l’ont  attribuée  à  de  l’argent , 
à  du  bismuth ,  etc.  En  effet  la  présence  de  ces  métaux  a  été 
démontrée  dans  quelques  bronzes  antiques  ;  cependant,  comme 
ils  ne  s’y  sont  pas  trouvés  constamment  ni  dans  les  mêmes  pro¬ 
portions  ,  et  que  dans  la  plupart  des  analyses  récentes  on  n’en 
a  pas  rencontré  de  quantités  sensibles  ,  il  est  plus  raisonnable 
de  penser  qu’ils  s’y  trouvaient  accldentellejnent ,  et  que  l’é¬ 
tain  ,  démontré  par  toutes  les  analyses ,  était  le  seul  meta!  que 
l’on  ajoutât  à  dessein  pour  durcir  le  cuivre.  {Dizé  ,  Journal  de 
Physique,  aA’^ril  1790.) 

Pline  ,  en  indiquant  la  composition  du  bronze  des  anciens , 
dit,  in  Hîst.  nat.f  lib.  34,  cap.  g,  qu’ils  alliaient  12  et  demi 
d’étain  à  100  de  cuivre  pour  les  beaux  ouvrages  ,  et  qu’ils  ne 
mettaient  que  3  à  4  d’étain  sur  100  lorsqu’il  s’agissait  d’objets 
de  peu  d’importance. 

Jean  Chrétien  Niegleb  présenta  ,  en  1777,3  l’Académie  des 
Sciences  de  Mayence  plusieurs  analyses  de  bronzes  provenant 
de  différentes  armes  anciennes  trouvées  près  d'un  village  à 
3  lieues  de  Langensalza;  il  conclut  de  ses  essais  que  ces  al¬ 
liages  ont  été  faits  dans  les  proportions  de  3,5o;  5j  5,5o; 
12  et  i4  d’étain  pour  100  de  cuivre;  et  quou^u’il  ait  trouvé 
une  quantité  d’argent  très  remarquable  (i)  et  même  un  peu 


(i)  “iS  onces  poui"  roo  livres,  ce  qui  fait  plus  des  0,0 1 5  du  poids  ;  celte 
quantité  d’aigcnl  paraît  eu  effet  très  rcmaïqiiaide.  IVÏ.  D'^Arccl  n’en  a  pas 
trouvé  sensiblenitnt  dans  les  nombreuses  analyses  qu'il  a  futés  des  bronzes 
antiques  on  romains. 
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tl’or,  il  ne  pense  pas  que  ces  melaiix  précieux  y  aient  e'té  mis 
à  dessein  ;  il  dît  que  probableinenl  ils  sont  restés  dans  le 
bronze  ,  parce  qu’oii  ne  savait  pas  alors  les  séparer  aussi 
parfaitement  que  de  son  temps. 

Parmi  les  divers  outils  ou  armes  des  anciens,  en  bronze ,  la 
plupart  étaient  durs  et  cassans  ;  quelques-uns  étaient  ductiles 
et  paraissaient  avoir  été  adoucis  par  la  trempe^  tout  ce  qu’on 
a  vu  plus  Ijaut  prouve  que  leur  composition ,  très  variable  dans 
les  proportions  des  métaux  alliés,  contenait  généralement  du 
cuivre  et  de  l’étain.  Les  analyses  suivantes ,  faites  presque  toutes 
dans  le  laboratoire  de  la  Monnaie,  le  démontrent  encore  : 

Épée  antique  trouvée  on  1799  dans  les  tourbières  de  la 
Somme  :  Cuivre  87,47;  étain  12,53  pour  1 00, 

Ressorts  eu  bronze  pour  les  balistes,  d’après.  Pbylon  de 
Byzance  :  Cuivre  97  ;  étain  3. 

On  a  trouvé  parmi  les  outils  en  bronze  dont  les  anciens  se 
servaient ,  des  rasoirs  ,  des  couteaux  ,  etc.  Au  reste  ,  comme 
dans  ces  emplois  le  fer  et  l’acier  sont  généralement  bien  pré¬ 
férables  au  bronze  ,  cet  alliage  présente  peu  d’intérêt  sous  le 
rapport  de  la  fabrication  des  intruinens  traiicbans. 

Nous  dirons  un  mot  sur  une  application  plus  intéressante 
du  bronze ,  celle  de  la  fabrication  des  bouches  à  feu. 

Bronze,  des  canons.  —  Depuis  Birringuccio  ,  qui  a  publié  en 
1750  une  Pyroteclmie  dans  laquelle  il  parle  delà  fusionnes 
métaux  ,  les  divers  auteurs  qui  ont  écrit  sur  l’artillerie  ont 
parlé  d’une  multitude  d'expériences  faites  sur  tous  les  alliages 
intermédiaires ,  depui.s  4  jusqu’à  20  d’étain  pour  1 00  de  cuivre  ; 
mais  parmi  tous  ces  essais  on  cherclierait  en  vain  un  résultat 
très  positif,  et  l’on  rencontre  beaucoup  de  données  contradic¬ 
toires.  Il  paraît  que  ces  anomalies  tiennent  particulièrement 
à  des  irrégularités  dans  la  fusion  ,  le  mélange  ,  la  coulée  et  le 
moulage  du  bronze;  en  effet  le  meilleur  alliage  peut  devenir 
le  pins  mauvais  de  tous  s’il  n’est  pas  bien  homogène  dans 
toutes  ses  parties,  s’il  ton  lient  quelques  soufflui’es  ,  souvent 
imperceptibles;  si  les  gaz  ,  n’ayant  pas  de  lilires  issues  dans  le 
moule  ,  ont  l•éagi  sur  le  bronze ,  s’y  sont  logés  pendant  qu’il 
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était  encore  fluide,  et  ont  rendu  quelques-unes  de  ses  partie.s 
poreuses  ,  etc.  La  constance  dans  les  procédés  de  la  fabrication 
serait  donc  la  première  chose  à  désirer,  et  ici  encore  cela  tient 
sans  doute  au  mode  de  diriger  les  opérations  des  fonderies. 

Ün  alliage  facile  à  olitenir  Lien  homogène,  qu’on  peut 
fondre  et  mouler  sans  peine  ,  d’une  ténacité'  assez  grande  pour 
ne  point  éclater,  et  cependant  assez  dur  pour  résister  sufTisam- 
ment  aux  fiottemens  des  projectiles ,  et  enfin  assez  peu  fusible 
pour  n’être  pas  promptement  altéré  durant  un  tir  très  vif  ou 
à  boulets  rouges,  présenterait  les  propriétés  désirables  dans 
le  bronze  des  bouches  à  feu.  Les  divers  alliages  proposés 
réunissent  une  plus  ou  moins  grande  partie  de  ces  conditions. 
Nous  allons  essayer  de  les  discuter. 

Notre  gouvernement  en  1769,  prescrivait,  dans  une  note 
de  l’article  111  de  rinstructioii  du  3i  octobre  ,  la  composition 
suivante  pour  toutes  les  bouches  à  feu  : 


Cuivre...  loo  }  .  (  Cuivre,...  Qo,Qt 

J,  .  >  ou  environ  :  1  -a  .  ^ 

Ltaui....  Il  1  1  JKtain . 

loo. 

■ 

Cet  alliage,  lorsqu’il  est  bien  fait,  semble  réunir  toutes  les 
conditions  ejue  nous  avons  indiquées  ;  il  est  jaunâtre  ,  d’une 
densité  plus  grande  que  la  moyenne  des  deux  métaux  qui  le 
constituent  ;  plus  tenace,  plus  fusible  que  le  cuivre  ;  légère¬ 
ment  malléable  lorsqu’il  est  refroidi  lentement;  très  mal¬ 
léable  par  la  trempe ^  etc.  :  s’il  ne  présente  pas  tous  les  avan¬ 
tages  de  la  meilleure  composition  possible ,  il  l’emporte  du 
moins  généralement  sur  tous  ceux  qui  lui  ont  été  substitués, 
par  suite  de  la  mauvaise  exécution  de  la  loi  sur  nos  fonderies. 
L’expérience  des  canons  d’Espagne,  qui  ont  tiré  plus  de 
6000  coups,  tandis  que  d’autres,  essayés  comparativement, 

ne  résistèrent  qu’à  3oo  ,  1000  coups  au  plus, 

■* 

démontre  sufllsammcnt  cette  assertion. 

On  fit  H  Turin,  en  1 770  ,  des  essais  qui  sont  rapportés  par  le 
général  Papa^ino  d’Aiitony,  desquels  il  résulterait  que  l’air 
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liage  le  plus  convenable  aux  canons  de  gros  calibre  serait 
celui  de  12  à  i4  dVtain  pour  100  de  cuivre. 

M.  le  comte  Lamartillière  a  publie  des  expériences  faites  à 
Douay  en  1786,  sur  les  alliages  de  5,4  ;  7,6  j  8  j  8,3  ;  g, 3  et  1 1 
d'étain  pour  100  de  cuivre:  il  en  résulterait  que  l'on  ne  doit 
point  employer  moins  de  8  pour  100  d'élain  pour  le  bronze 
des  canons ,  ni  plus  de  1 1 . 

Cependant  M.  Bricbe  ,  qui  a  suivi  avec  beaucoup  de  soin  les 
operations  de  la  fonderie  de  Strasbourg,  a  annoncé  (t.  IV 
du  Journal  des  Mines ,  page  879)  que  les  proportions  les 
plus  convenables  de  l’alliage  propre  à  faire  les  bonnes  pièces 
n’étaient  pas  encore  déterminées  ;  sans  doute  il  ne  regar¬ 
dait  pas  les  expériences  de  Turin  et  de  Douay  comme  con¬ 
cluantes. 

Une  commission  composée  de  MM.  Dabovllle,  D’Arcet,  De- 
pomtnereul ,  d’Hennezcl ,  Gilet  et  Baillet,  nommée  pour  exa¬ 
miner  les  plaintes  des  généraux  en  clief  de  l’armée  du  Rhin , 
en  J  797,  déclara  que  de  nouveaux  e.ssais  sur  la  composition 
des  bouches  à  feu  étaient  indispensables. 

Une  autre  commission  composée  de  MM.  Songis,  Andréossy, 
Lariboissière  ,  Ruiy  et  Daboville ,  attribuait  la  destruction  des 
bouches  à  feu  de  gros  calibre  non  à  l’alliage  ,  qu’elle  suppo¬ 
sait  être  de  8  à  12  d’étain  pour  100,  mais  à  l’imperfection  du 
brassage  dans  les  fourneaux  et  au  refroidissement  trop  lent  de 
la  matière  coulée,  dans  les  moules. 

On  n’est  donc  guère  plus  avancé  qu’en  i4i8  pour  composer 
le  meilleur  bronze ,  et  les  variations  qu’on  a  observées  dans 
l’alliage  des  canons  étrangers  (1)  sont  encore  plus  grandes 
que  chez  nous.  Plusieurs  auteurs  se  sont  accordés  sur  la  né¬ 
cessité  de  faire  entrer  une  plus  grande  quantité  d’étain  dans  la 
composition  du  bronze  destiné  aux  fortes  pièces  de  siège  de 
et  de  16  ,  parce  qu’elles  doivent  être  capables  de  résister  aux 
chocs  des  gros  boulets  contre  les  parois  de  l’âme  pendant  la 


(1}  La  composition  de  ces  boiichei  h  fcii  varie  depuis  i8  cen¬ 

tièmes  dVtaîn* 
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duree  d’un  long  siège  (i).  D’après  M,  Shliè,  la  proportion 
d'étain  la  plus  convenable  serait  de  i/j  cenlièmes.  Les  Anglais 
emploient  dans  ce  cas  particulier  la  FoVte  de  fer,  et  s’en 
trouvent  fort  bien:  ou  sait  qu’en  effet  la  fonte  est  plus  dure 
que  le  bronze,  qu’elle  peut  offrir  assez  de  ténacité ,  lorsqu’elle 
est  bien  fabriquée',  pour  résister  aux  explosions  de  la  charge , 
surtout  dans  les  canons  de  gros  calibre,  qui  tirent  lente¬ 
ment;  enfin,  qu’en  raison  de  sa  dureté  elle  doit  éprouver 
moins  d’altération  par  le  frottement  des  projectiles ,  que  le 
bronze. 

MM.  Fcutry  et  Gassendi  ont  proposé  de  former  les  âmes  des 
canons  avec  du  fer.  On  doit  à  M.  Ducros  la  découverte  du 
moyen  de  souder  le  bronze  au  fer  à  l’aide  de  l’étamage.  Il 
nous  semble  cependant  que  les  différences  de  dilatation  rom¬ 
praient  probablement  bientôt  cette  union  ,  et  qu’il  serait  pré¬ 
férable  d’employer  le  fer  seul. 

M.  D’Arcet  a  tenté  en  petit  l’alliage  du  fer  au  bronze,  et  cet 
essai  lui  a  réussi  ;  il  a  pensé  que  les  alliages  ternaires  ou  mè4ne 
quaternaires  (  dans  lesquels  il  entrerait  seulement  un  centième 
de  plomb) ,  pourraient  être  utilement  employés  à  la  fabrica¬ 
tion  des  canons. 

M.  Dussaussoy  a  fait  un  grand  nombre  d’expériences  dont 
le  but  était  de  déterminer  s’il  serait  avantageux  pour  la  fabri¬ 
cation  des  bouches  à  feu  d'allier  au  bronze  ordinaire  le  fer 
et  le  zinc;  il  est  résulté  de  son  travail  qu’on  ne  devait  ajou¬ 
ter  sur  loo  d’alliage  que  i  à  i  ,5  de  fer-blanc  ou  3  de  zinc  tout 
au  plus  ,  et  qu’il  valait  beaucoup  mieux  se  servir  de  fer  déjà 
uni  à  l’étain  (fer-blanc) ,  que  de  fer  pur,  pour  la  facilité  de  la 
combinaison.  Ges  alliages  présentent  toujours  les  incon- 
véniens  d’être  dénaturés  dans  les  refontes ,  par  la  sépa¬ 
ration  du  fer  ou  du  zinc  ;  et  la  conibiiiaison  du  fer  exige 
des  soins  que  quelques  accidens  peuvent  rendre  infruc¬ 
tueux  ,  tandis  qu’avec  l’alliage  dans  les  proportions  indî— 


(t  )  que  liï  düreié  rst  eu  raison  invejsc  de  la  quânüie  treldin  danâ  le 

bronze,  et  que  la  tenacîic  est  en  raison  inverse  de  cctfe  meme  quatitiitb 
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nuees  par  la  loi  ,  ils  donneront  toujours  de  bons  résultats 
et  des  produits  identiques ,  si  les  opérations  sont  bien  di¬ 
rigées.  Au  reste,  nous  le  répétons  ici,  cette  direction  des 

« 

travaux  est  peut-être  la  première  chose  à  améliorer  dans  nos 
fonderies. 

Bronzes  dorés  ou  ornemens  en  bronze.  —  M.  D'Arcet ,  dans 
un  Mémoire  très  intéressant  sur  les  moyens  de  garantir 
les  doreurs  des  dangers  des  vapeurs  mercurielles ,  mémoire 
qui  a  remporté  le  prix  fondé  par  M.  Ravrîo ,  l’un  de  nos 
fabricans  de  bronzes  les  plus  distingués,  a  publié  toutes  les 
données  utiles  aux  fabricans  d’ornemens  en  bronze  doré  ; 
nous  en  extrairons  ici  ce  qui  est  relatif  au  sujet  que  nous 
traitons. 

Les  doreurs  envoient  au  fondeur  les  modèles  des  pièces  qu’ils 
veulent  faire  fondre  ;  ce  dernier,  guidé  seulement  par  l’expé¬ 
rience  d’une  longue  pratique  ,  emploie  ordinairement  les  vieux 
bronzes  dorés  dont  ou  a  enlevé  la  dorure  ;  c’est  ce  qu’on  nomme 
•muraille pendante^  il  la  fond  seule  lorsqu’il  la  juge  de  bonne 
qualité  ;  il  se  sert  aussi  fréquemment  de  divers  objets  en 
bronze  mis  au  rebut ,  compris  sous  la  meme  dénomination , 
tels  que  les  vieux  flambeaux ,  les  vieux  chenets,  etc.  ;  enfm  il 
achète  pour  le  même  usage  les  débris  de  cuivre  jaune  de  toute 
espèce  qui  se  trouvent  dans  le  commerce. 

Si  les  vieux  bronzes  qu’il  s’est  procurés  ne  sont  pas  de  bonne 
qualité  ,  il  y  ajoute  ,  pour  les  rendre  plus  mous  ou  plus  dursj 
soit  du  cuivre  rouge,  soit  du  zinc  ou  de  l’étain.  S’il  n’a  à  sa 
disposition  que  des  débris  de  cuivre  jaune  et  de  cuivre  rouge 
étainés  ,  tels  que  des  vieux  chaudrons  et  des  casseroles ,  il  fond 
ces  objets  eu  les  mêlant  dans  les  proportions  qui  lui  semblent 
convenables,  en  juge  ensuite  au  grain  du  mélange,  dont  il 
tire  un  petit  échantillon  qu’il  fait  refroidir  pour  l’examiner 
dans  sa  cassure  :  il  faut  que  le  grain  soit  fin  et  bien  homogène 
dans  toutes  ses  parties  j  sa  couleur,  la  ténacité  et  la  dureté  ,  in¬ 
diquent  encore  si  le  dosage  est  bon.  Au  reste  ,  on  conçoit  bien 
que  ces  caractères  physiques  présentent  des  données  très  va¬ 
gues  ,  et  qu’il  est  impossible  que  les  résultats  des  tâtonnemens 
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(qu'ils  déterminent  soient  bien  identiques  ;  ce  serait  cependant 
une  condition  essentielle  pour  que  le  bronze  pût  re'unir  cons¬ 
tamment  les  qualités  suivantes. 

Le  bronze  destiné  à  être  dore'  doit  être  aisément  fusible  ;  il 
doit  prendre  parfaitement  l’empreinte  du  moule  dans  lequel 
on  le  coule.  Les  pièces  obtenues  ne  doivent  être  ni  piquées  y  ni 
venteuses ,  ni  gercées^  il  faut  que  leur  alliage  soit  facile  à  tour¬ 
ner,  à  ciseler  et  à  brunir  ;  il  doit  avoir  un  belle  teinte  et  bien 
prendre  la  couleur  verte  de  patine  antique  (i)  ;  il  doit  recevoir 
la  dorure  facilement  sans  absorber  une  trop  grande  quantité 
d’amalgame  ;  enfin  il  est  nécessaire  que  la  dorure  y  adhète 
bien  et  prenne  une  belle  couleur  lorsqu’on  la  met  au 
maty  au  bruniy  en  couleur  d’or  moulu  ou  en  couleur  d’or 
rouge. 

Les  métaux  purs  ne  peuvent  ni  les  uns  ni  les  autres  réunir 
ces  propriétés;  en  effet  le  fer  ne  saurait  convenir  sous  presque 
aucun  rapport ,  comme  il  est  facile  de  le  voir  par  l’énuinéra- 
tion  ci-dessus  des  propriétés  ne'cessaires  à  la  fabrication  de  ces 
objets;  l’étain,  le  plomb  et  le  zinc  seraient  trop  mous  y  sus¬ 
ceptibles  d’altération,  etc.  Le  cuivre  seul  auiait  c|uelques-unes 
des  qualités  voulues  ;  mais  il  serait  trop  difficile  à  fondre  et 
d’une  fusion  trop  pâteuse  pour  le  fondeur,  trop  gras  pour  le 
ciseleur  et  le  tourneur;  il  emploierait  une  trop  grande  quan¬ 
tité  d’or,  etc. 

L’alliage  de  cuivre  et  zinc  serait  préférable;  mais  cet  alliage  bi- 


(i)  Cette  teinte  verte  que  nous  nommons  patine  ^  et  à  laquelle  les  Roinain* 
avaient  donné  lenom  œruga ,  est  acquise  par  le  temps  ;  le  métal  de  Corinllie 
prenait  ainsi  une  belle  couleur  vert  clair  dont  l’apparence  était  assez  seiii- 
bJablc  à  la  mousse  verte  des  arbres  (  muenr  JurJnraceus).  Il  parait  que  les 
métaux  qui  coniposem  le  bronze  s’altèrent  pour  former  cette  couche  colorée, 
eu  proportion  de  leurs  quantités  relatives  dans  l’alliage. 

Ln  patine  formée  par  raction'de  l’oxîgène  et  de  l’acide  carbonique  de  l’ait 
h  l’aide  de  son  buraidité,  paraît  être  aussi  mêlée  aux  poussières  que  les  vents 
iransporient  :  clic  contient  de  l’oxigènc,  de  l’acide  carbonique,  du  cuivre,  de 
l’étain,  <Iu  zinc,  de  rattiminium ,  du  silicium,  du  calciiiiu  et  des  traces  de 

plomb. 
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iiaire  est  pâteux  ,  prend  mal  les  empreintes  ,  absorbe  trop  d’a- 
inalgaiiie,  est  sujet  à  se  piquer  et  à  se  gercer  en  refroidissant, 
trop  gras  ou  trop  mou  pour  être  tourne'  et  ciselé.  Enfin  si  Ton 
augmentait  la  proportion  de  zinc  pour  ie  rendre  plus  dur,  il 
perdrait  la  couleur  jaune  qui  convient  au  doreur. 

L'alliage  de  20  d’étain  à  80  de  cuivre  se  fond  aisément ,  coule 
assez  fluide  et  prend  parfaitenient  l’empreinte  du  moule  ;  mais 
cet  alliage ,  qu’il  soit  trempé  ou  non  ,  se  déroche  mal  ;  il  cou-  , 
serve  trop  de  .dureté  et  de  sécheresse  pour  cire  facilement 
tourné  et  ciselé,  sa  couleur  est -trop  grise  ;  il  preml  diflicile- 
incnt  la  dorure  et  ne  se  polit' qu’avec  peine  au  moyen  du 
brunissoir;  cet  alliage  ne  saurait  donc  convenir  à  la  fabrica¬ 
tion  du  bronze  doré. 

I/al liage  qui  contient  10  centièmes  d’etain  pour  90  de  cuivre 
se  fond  aisément  et  coule  assez  liquide  ;  mais  il  ne  pénè¬ 
tre  pas  bien  tous  les  fins  détails  du  moule.  11  est  plus  fa¬ 
cile  à  tourner,  à  ciseler  et  à  brunir  que  les  alliages  précédens  ; 
mais  il  n’est  pas  assez  jaune  :  il  faudrait  beaucoup  d’or  pour 
obtenir  la  nuance  que  demande  le  commerce  (t). 

Aucun  de  ces  alliages  ne  convient  à  la  fabrication  des  bronzes 
dorés  ;  nous  avons  vu  que  les  métaux  purs  n’y  pouvaient  être 
employés  ,  il  faut  donc  avoir  recours  à  d’autres  combinaisons 
métalliques  plus  compliquées  que  les  alliages  binaires  ;  on  est 
conduit  natiirellenient  à  rechercher  la  composition  de  celui  (jue 
les  fondeurs  préfèrent ,  mais  qu’ils  ne  sont  jamais  assurés  d’ob¬ 
tenir.  Nous  avons  vv  que  ces  derniers  allient  ordinairement 
25  de  cuivre  rouge  étainé  et  garni  de  soudure  à  ^5  de  cuivre 
jaune.  D’après  la  composition  du  Laiton  ou  cuivre  jaune  et 


fï)  On  sait  quHl  faut  frmuant  plus  tl’or  ponr  cous^rir  les  snrfncrs  <ln 
Ifronzf*,  que  la  miance  de  cet  alliaj^  tire  moins  sur  le  Jaune* 

Lt*s  alliages  de  ciiîrre  et  dVtaîn  sera  leur  mal  deroetnis  ou  décapes  par 
les  procédés  en  usagej  en  effet  Tacide  nitrUfiic  (ïxîderaît  iViaiïïjCi  la  sur¬ 
face  du  bronze  presenieruit  une  teinte  grîsAtre  qu’il  fniKlrait  enîevcr  par 
l\acîfle  muriatique*  La  trempe  qui  rend  ces  alliages  plus  <luctiles  n'aurait 
pas  ici  une  application  avantageuse;  elle  rendrait  ret  alliage  trop  pcrmeabla 
à  rauialgame* 

Abrégé,  1\  H*  6 
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celle  du  cuivre  rouge  chargé  d’e'tamage  et  de  soudure  (1),  le 
brouze  qu’ils  obtiennent  doit  être  formé  à  peu  près  comme 
il  suit  ; 

Cuivre .  ^2 

Zinc .  û5,2 

Etain. .....  2,5 

Plomb .  0,3 

1 00 

En  effet,  M.  D’Arcet  a  trouvé  dan^  un  grand  nombre  d’é¬ 
chantillons  de  bronze  doré,  qu’ils  étaient  composés  d’un  al¬ 
liage  quaternaire  ;  quelques-uns  contenaient  en  outre  acci¬ 
dentellement  du  fer,  de  l’antimoine,  de  l’or  ou  de  l’argent, 
mais  en  petite  quantité.  Le  tableau  contient  les  résultats 
de  ces  analyses ,  et  nous  avons  vu  que  les  frères  Keller, 
célèbres  fondeurs  du  siècle  de  Louis  XIV,  préféraient  l’al¬ 
liage  quaternaire  ,  ainsi  que  Ta  prouvé  l’analyse  de  leurs 
belles  statues. 

11  paraissait  donc  démontré  que  l’alliage  quaternaire  de 
cuivre,  zinc,  étain  et  plomb,  était  le  meilleur  pour  la  fonte 
des  sculptures  et  ornemens  en  bronze  (2)  ;  il  s’agissait  de 


li 


(i)  Le  cuivre  jaune  du  commerce,  et  le  cuivre  charge'  d'ctfimagc  et  de  sou 
dure,  contiennent,  terme  moyen,  par  qutnïal,  les  proportions  suivantes  : 


Cuivre  jaune 


Cuivre^  * 

63,^0 

( 

Cuivre-. - 

97 

i^inC*  a  *  * 

33, 5o 

Cuivrü  ctame.  ; 

Etain*  *  ^ 

a, 5 

P 

Etain .  * . 

55 

( 

.  Plomb*  - 

0,5 

Plomh. . 

o,a5 

f  iTt  A 

ÎOO 


ion 


Annafes  de  Chimie  et  de  Physique,  t.  V,  Chaiidct;  et  Annales  de» 
Mines,  L  III,  Berthîer.) 

(q)  L*analyse  d’un  morceau  de  cwtVre  doré  de  la  Chine  ,el  celle  d’un  antï’e 
vonanl  de  Berlin,  n’ont  de'montrë  à  M.  D’Arcei  que  du  enivre,  du  zinc  et  du 
plomh  dans  le  premier ,  ci  seulement  du  enivre  et  du  zîne  dans  le  second* 
Toutes  les  pièces  laminëes  qu’on  dore  en  France  sont  composées  de  cuivre  et 
7jnc  :  eicepMons  sont  nécessitées  souvent  par  la  nature  de  l’mivrage. 
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fixer  les  proportions  à  adopter ,  et  d’indiquer  ainsi  une 
inarcbc  certaine  aux  fondeurs. 

M.  Dussaiissoy  avait  de'inontre',  ainsi  que  nous  l’avons 
vu  (i),  que  ValUage  de  cuivre  8o,  zinc  17,  étain  3  pour  loo, 
était  préférable  à  tous  les  autres  pour  fabriquer  les  gai'ni- 
tures  d'armes,  en  ce  qu’il  avait  le  plus  de  ténacité,  de  mal¬ 
léabilité,  de  dureté  et  do  densité  réunies;  mais  comme  la 
densité  est  de  toutes  ces  propriétés  la  plus  importante  à  don¬ 
ner  aux  bronzes  qui  doivent  recevoir  la  dorure,  M.  D’Arcet 
a  pensé  que  sous  ce  rapport  la  composition  de  bronze  qu’il 
fallait  préférer  pouvait  être  déduite  du  beau  travail  de 
M.  Diissaussoy ,  et  qu’on  devait  la  prendre  parmi  les  al— 
lia{*es  quaternaires  rejetés  par  cet  auteur  (  relativement  à 
nn  autre  emploi  ) ,  et  qui  serait  composée  de 


Cuivre .....  82  » 

Zinc .  18  " 

Étain .  3  ou  i 

'  Plomb. ,  . . ,  1,5  3. 


Dans  la  composition  où  le  plomb  est  en  plus  forte  pro¬ 
portion  que  l’étain,  la  ténacité  est  diminuée  et  la  densité 
augmentée;  ce  qui  est  préférable  pour  les  pièces  de  pe¬ 
tites  dimensions  (2). 


(t)  Annales  éc  Cliimïe  et  <le  Pf'ysîquc ,  l.  V,  paiîes  t  t3  et  ai5. 

(a)  Des  expériences  ont  cnnsialc' que  la  densité  d»  bronze  ni  eu  lait 

d’un  dix-scnlièmc,  en  portant  la  proportion  de  l'étain  de  5  î>  ao  ceniiènics. 
La  dureté  et  rimperméabilîié  de  cet  alliage,  outre  les  applications  inipoi- 
tiintes  que  nous  avons  ciic'es  ,  sont  encore  très  utdcs  diins  la  rabrication 
des  Pompes  et  des  Robinets. 

M.  Perkins  est  parvenu  ,  îi  l’aide  d’un  cylindre  narfaitcinent  alésé,  creuse' 
dans  un  bloc  de  bronze,  à  opérer  niic  pression  de  ‘jooo  aimospbcres’;  ü  a 
démoniré,  par  cette  énorme  pression  ,  que  l’eau  est  compressible  et  étas- 
liqne  ;  vérités  inconnues  jusque  On  sait  que  sou»  nue  pression  moin¬ 
dre  l’cau  a  passé  an  travers  de  fontes  e«  fer  1res  épaisses  dans  des  presses  1it- 
draitliques,  et  qn’on  a  pu  faire  snialer  aussi  le  incicmc  au  travers  de  la 
fonte,  sous  qm’îqucs  atniospheres  de  pression. 


6. 
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On  trouve  dans  le  premier  volume  de  la  Description  des 
brevets  d'invention  une  note  dans  laquelle  M.  Léonard 
Tournu  annonce  la  composition  d’un  alliage  qui  n’emploie 
que  les  deux  tiets  de  la  quantité  d’or  qu’exigent  les  al*- 
liages  ordinaires.  Ce  bronzie  est  composé  de  8  parties  de 
cuivre,  1,5  de  zinc,  et  i  de  laiton;  d’où  il  suit  qu’il  doit 
contenir  pour  loo  : 

Cuivre.....  83,257 

Zinc .  *7)481 

Étain .  0,238 

Plomb .  0,024; 

ce  qui  tend  encore  à  démontrer  que  l’alliage  quaternaire  est 
préférable  pour  toutes  le&  pièces  qui  doivent  être  dorées,  et  à 
prouver  l’avantage  des  compositions  citées  ci-dessus,  entre 
lesquelles  on  a  laissé  le  choix  ,  parce  qu’il  dépend  de  l’emploi 
qu’on  veut  faire  du  bronze. 

Les  fondeurs  doivent  donc  les  préférer,  toutes  choses  égales 
d’ailleurs.  Iis  parviendront  à  l’obtenir  en  conservant  comme 
terme  de  comparaison  un  alliage  fait  de  toutes  pièces  i  ceux 
qui  seront  plus  instruits  y  parviendront  plus  sûrement  encore 
en  formant  leur  alliage  avec  des  métaux  purs  ,  comme  cela  se 
pratique  maintenant  dans  la  fabrique  d’armes  de  Versailles  ;  et 
si  dans  la  vue  de  profiter  du  bas  prix  de  la  mitraille  pen- 
dante,  ils  veulent  la  fôire  entrer  dans  la  composition  de  leur 
bronze,  ils  devront  en  faire  le  titre,  afin  de  pouvoir  détermi¬ 
ner  d’avance  par  le  calcul  les  mélanges  qu’il  faudra  faire  pour 
amener  le  bronze  aux  proportions  indiquées  ci-dessus  ;  ils  en 
feront  alors  un  lingot  dont  ils  devront  vérifier  le  titre. 

Le  fondeur  en  bronze  doit  se  proposer  d'obtenir  une  fusion 
rapide,  afin  d’éviter  les  causes  de  déperdition  que  nous  avons 
indiquées  :  la  forme  du  fourneau  ,  la  nature  du  combustible  et 
le  mode  d’opérer  comprennent  toutes  les  conditions  utiles 
au  succès. 

Les  fourneaux  à  réverbère  sont  depuis  bien  long- temps 
adoptés  pour  cette  opération;  mais  parmi  ceu.v-ci  l’on  doit 
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préférer  ceux  dont  la  forme  est  elliptique.  Les  fours  à  voûte 
sphéroïde  s’emploient  par  les  fondeurs  de'cloches<,  parce  que 
leur  allia{*e  étant  ipl us  fusible,  il  n’est. pas  nécessaire  qu’ils 
obtiennent  une  température  fort  élevée;  cependant  comme  la 
rapidité  de  ropératioii  est  toujours  une  chose  très  utile,  ils 
auraient  intérêt  à  se  servir  aussi  de  fours  elliptiques.  AiTar- 
ticle  Foürveadx  à  réverbère  nous  insisterons  sur  les  autres 
principes  de  construction  qu’il  ;est  important  de  connaître- 

Le  bols  était  le  combustible  employé  depuis  'fort  long¬ 
temps  ;  on  lui  a  substitué  avec  des  avantages  très  marqués  le 
charbon  de  terre. 

Le  mode  d’opérer  en  grand  dépend  des  lué.taüx  qui  entrent 
dans  la  composition  du  bronze  ;  mais  il  faut  eu  général  les 
garantir  de  l’oxidation  :  le  premier  iiioyen  consiste  dans  la 
rapidité  de  la  fusion;  quelquefois  aussi  l’on  ajoute  sur  la 
surface  du  bain  du  charbon  concassé  en  petits  morceaux  (as¬ 
sez  gros  cependant  pour  qu’ils  no  soient  pas  entraînés  par  le 
courant  de  la  flamme)  et  souvent  inêlé  dans 'les  scories,  üii 
tour  de  main,  assez  utile  e(icorev  lorsqu’on  veut  ajouter  du 
zinc  en  forte  proportion  (vot*.!  )  ,  c’est  de  glisser  ce 

métal  en  plaques  sous  la  couche  de  cliarbon  ;  on  remue  d’a¬ 
bord  sans  brasser,  ou  brassp  ensuite  à  grands  coiip.s ,  et  l’on 
coule  aussitôt  le  plus  promptement  possible.  On,  peut  em¬ 
ployer  utilement  les  mêmes, précautions  pour  ajouter  rëtain 
qui  s’emploie  un  saumons;  en  général  les  métaux  les  plus  al¬ 
térables  au  feu  doivent  être  ajoutés  les  derniers,  afin  qu’ils 
soient  iiioius  long-temps  exposés  à  son  action.  On  brasse  alors 
fortement  afin  d’opérer  leur  combinaison  ,  qui  souvent  est 
diBicile,  en  raison  do  la  grande* différence  de  densité.  Cette 
différence  produit  une  force  divoflente  opposée  à  l’afïinité, 
et  elle  est  si  considérable  ,  que  dans  les  moules  elle  agit 
encore  sur  le  bronze  liquéfié  ;  de  là  Tune  des  causes  du  re¬ 
froidissement  prompt  qu’il  est  utile  d’opérer.  On  profite 
dans  (|uelque8  circonstances  de  cette  force  due  à  des  poids 
spécifiques  différens  ,  pour  séparer  quelques  métaux. 

I/alliage  d’une  petite  quautité  de  fer  dans  le  bronze  est 


■ 
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qu<îlquefois  ainsi  que  nous  Bavons  vu  plus  haut,  on 

parviendrait  diflicilenient  à  l’unir  directement,  et  l’on  peut 
au  contraire  l’allier  sans  peine  en  rétamant  au  préalable  ; 
ainsi  c’est  à  l’état  de  fer-blanc  qu’on  doit  l’ajouter  dans  le 
bronze.  Au  reste  cet  alliage  s’altère  très  facilement  dans  les 
refontes  ;  le  fer  s’en  sépare  et  passe  sous  forme  d’oxide  dans 
les  scories.  •  ’  >. 

On  allie  directement  l’arsenic  au  bronze  pour  les  miroirs 
des  Télescopes  (c’est  un  alliage  de  cuivre,  étain,  platine  et 
arsenic).  Il  est  essentiel  de  garantir  le  mélange  de  l’oxi- 
dation  pendant  la  fonte  ^  on  y  parvient  au  moyen  d’un  Flux 
ou  de  verre  pilé,  qui  forme  un  bain  imperméable  à  rair,  en 
sorte  que  toute  la  surface  du  mélange  métallique  est  garantie 
de  son  action. 

Quant  aux  alliages  de  bronze  dans  lesquels  l’or  ou  l’argent 
peuvent  entrer,  il  ne  nous  importe  pas  de  connaître  leur  fa¬ 
brication,  puisqu’ils  ne  sont  pas  employés  dans  les  Arts  (i).  P. 
BROSSIER.  Balai.-  ‘  •  ■  •  - 

BROYEUR,  (  ^ris  mécaniques.  )  Les  couleurs  usitées  en 
peinture  ne  peuvent  être  employées  qu’après  avoir  été  réduites 
par  le  broyage  en  poudre  très  fine;  c’est  ce  qu’on  lait  en  pas¬ 
sant  et  repassant  circulaireinent  une  'molette  sur  une  table  de 
pierre  dure,  ordinairement  en  marbre  ou  en  porphyre.  La 
molette  est  un  morceau  de  la  même  pierre,  qui  est  aplati  d  un 
côté  et  façonné  en  manche  grossier  du  côté  opposé  ;  on  la 
promène  à  la  main  ,  en  ramassant  de  temps  à  autre  la  couleur 
avec  un  couteau  à  lame  flexible,  et  broyant  de  nouveau. 

Le  broyage  ne  se  fait  pas  à  sec  ;  outre  qu'il  y  aurait  du 
danger  pour  l’ouvrier  A  respirer  des  poussières  souvent  véné¬ 
neuses  ,  on  perdrait  de  la  matière.  On  inouiUe  à  Beau  la  subs¬ 
tance  qu’on  broie,  et  on  ta  dispose  ensuite  eu  irockisques  ou 


(i)  On  trouve  dans  le  comroci'cü  beaucoup  d  objets  faits  eu  une  cspet-c 
de  bronze  appelée  inétal  i/auc;  c’est  un  alliage,  sans  aucune  proportion 
fixe,  do  cuivre,  clain,  pîouib,  xiiic,ïer,  etc.  On  le  nomme  aussi  métal  k 
houtons',  on  l’obtient  en  fondant  enscuible  fUvCtscs  miiraïlks  de  rebut. 
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petits  tas,  pour  la  faire  sécher  et  la  conserver.  On  broie  la 
couleur  avec  de  Beau  gommée,  de  l’huile ,  du  lait,  de  l’es¬ 
sence  de  térébenthine,  de  la  colle  ou  des  vernis,  selon  l’usage 
qu’on  en  veut  faire.  Lorsqu’on  change  la  couleur  à  broyer 
il  faut  avoir  soin  de  nettoyer  exactement  la  table  .et  la  mo¬ 
lette,  et  «ncme  de  les  passer  au  sablon.  Fr. 

BRUNISSOIK.  {Arts  mécaniques.)  Le  brunissoir  est  un 
outil  de  forme  varice  suivant  l’ouvrage  qu’on  travaille,  et 
qui.esten  substance  plus  dure  que  celui-ci ,  et  polie,  telle  que 
l’acier,  les  pierres  dures,  la  potée  d’élain  ,  la  sanguine,  etc.  On 
frotte  la  surface  avec  cet  outil ,  non  pas  pour  l’user,  ntais  pour 
abattre  les  éminences  et  faire  disparaître  les  inégalités  et  les 
sillons;  ce  qui  donne  au  corps  un  poli  et  un  éclat  particuliers. 
On  mouille  à  l’eau,  à  l’imile  ou  au  savon,  etc.;  on  appuie 
suffisamment  le  brunissoir  en  frottant  la  surface  qu’on  veut 
brunir.  Cest  ainsi  qu’on  traite  les  pièces  d’argenterie,  les 
bronzes  et  les  bois  qu’oii  veut  dorer  ou  argenter,  les  cuivres 
gravés  en  taille-douce  dont  on  veut  effacer  quelques  légers 
traits,  les  pièces  d’iiorlogerie  et  de  coutellerie,  la  tranche 
des  livres,  etc,  Fr. 

C 

CABESTAN.  {Arts  mécYzmywej.)  C’est  une  machine  (fig.  i3, 
pl.  4)  formée  de  barres  ou  leviers  horizontaux  qui  traversent 
un  arbre  vertical  dont  les  deux  bouts,  ou  tourillons ^  sont 
solidement  retenus  dans  des  collets ,  sur  un  bâti  en  char¬ 
pente  ;  des  honuiies  appliquent  leur  force  aux  extrémités 
des  barres  pour  faire  tourner  l’arbre  sur  son  axe.  Un  poids 
quelconqtie ,  qu’on  veut  amener  peu  à  peu  est  placé  sur  un 
traîneau  qu’un  Cable  joint  au  cabestan;  ce  câble  est  enroulé 
autour  de  l’arbre;  les  forces  qui  font  tourner  l’arbre  obligent 
le  câble  à  l’envelopper,  et  tirent  le  fardeau.  Voj.  I’Argue, 
pl.  1 ,  fig.  23. 

Comme  le  cabestan  n’est  qu’un  Treuil  dont  l’arbre  est 
vertical ,  nous  remettons  à  traiter  à  ce  mot ,  de  la  théorie  qiii 
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s'y  rapporte.  Noua  dirons  seulement  que  pour  trouver  la 
puissance  P  capable  défaire  équilibre  à  une  force  de  traction 
représentée  par  un  poids  donné  Q,  il  faut  multiplier  ce  poids 
Q  parle  rajron  q  de  V  arbre  ^  et  diviser  le  produit  parle  rajron  R 


du  cercle  que  la  puissance  P  tend  à  décrire,  P  = 


Plus  les  leviers  sont  longs ,  et  plus  les  hommes  ont  de  fa- 
ellité  à  mouvoir  la  résistance;  mais  aussi  plus  lu  circonfé¬ 
rence  qu’ils  décrivent  est  grande,  et  plus  ils  sont  de  temps 
à  faire  avancer  le  traîneau  d’une  longueur  donnée  ;  car  une 
révolution  entière  de  l’arbre  amène  le  poids  d’une  quantité 
égale  à  la  circonférence  qui  a  pour  rayon  celui  du  cylindre, 
i)lus  celui  de  la  corde. 

Un  des  inconvéniens  du  cabestan  c’est  que  la  corde  qui  se 
roule  sur  l’arbre  ne  larde  pas  à  couvrir  ce  cylindre  dans  toute 
sa  longueur,  parce  que  les  épaisseurs  delà  corde  se  juxta¬ 
posent  à  la  surface.  Lorsc^ue  celle-ci  est  entièrement  recou¬ 
verte  par  le  câble  on  ne  peut  plus  continuer  la  manœuvre  sans 
dévirer  le  cabestan  pour  en  développer  toute  la  corde  ;  ce  qui 
cause  une  grande  perte  de  temps. 

Pour  éviier  cet  inconvénient  on  est  dans  l’usage  de  placer 
un  lioniiiie  au  pied  de  l’arbre  ;  cet  homme  lire  le  bout  du 


câble  déjà  roulé  de  piii.sîeurs  tours  sur  le  cylindre  ;  il-  tient 
bon,  et,  aidé  du  frottement,  ü  empêche  le  cordage  de  glisser 
.sur  l’arbre.  Le  cordage  se  développe  d’un  bout  en  même  temps 
qu’il  s’enveloppe  de  l'autre;  et  si  l’on  donne  à  l’arbre  une 
forme  un  peu  conique,  comme  on  le  voit  dans  le  cabestan 
de  la  fig.  i4t  tours  de  corde  glisseront  d'eux-inéiiies  sur 
la  surface  ou  par  un  léger  clioc,  pour  gagner  la  partie  la  plus 
étroite  ,  et  l'arbre  sera  ù  la  fois  plus  court  et  jamais  recouvert 

par  la  corde. 

Le  cabestan  est  souvent  employé  sur  les  vaisseaux.  La  télé 
ou  sommet  de  l'arbre  est  épaisse,  carrée  et  percée  de  deux, 
trous  ou  améloltes,  pour  y  introduire  au  besoin  les  barres; 
ces  trous  sont  placés  en  croix  l’un  au-dessus  de  l  autre,  en 
sorte  t{ue  les  deu.x.  barres  mises  en  place  pour  la  manœuvre 
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forment  unu  croix  horizontale  à  quatre  branches  égalés ,  dont 
la  longueur  est  proportioune'e  au  fardeau  qu’on  veut  mou¬ 
voir.  Cette  tête,  qu’on  nomme  aussi  chapeau  y  est  c.ei;clêe  en 
fer  au-dessus  et  au-dessous  des  ainclottes,  lesquelles  sont 
aussi  garnies  de  fer.  L’arbre  est  en  bois,  et  la  surface  est 
ijuelquefois  recouverte  en  tôle. 

Lorsque  celte  machine  est  destinée  à  être  portative  ,  on 
assemble  le  cylindre  avec  des  madriers  en  charpente ,  qu’on 
nomme  Chèvke.  Comme  cette  disposition  favorise  beau¬ 
coup  le  frottement ,  un  seul  homme  dont  la  puissance  s’exerce 
sur  les  leviers  suffit  pour  retenir  en  équilibre  des  poids  con¬ 
sidérables  suspendus  à  la  corde.  T'ej".  la  fig,  10,  pi.  6. 

Lorsqu’on  ne  veut  pas  affaiblir  la  tête  du  cabestan  par  des 
mortaises  pour  y  faire  entrer  les  leviers,  comme  cela  arrive 
quand  beaucoup  d’hommes  doivent  agij:  ensemble,  ce  qui 
exige  l’emploi  de  six  barres  et  plus ,  on  taille  la  tête  en  carré, 
et  l’on,  construit  un  plateau  percé  d’un  trou  carré  de  même 
calibre,  pour  que  l’arbre  s’y  enfile  ;  ce  plateau  est  percé  d’au¬ 
tant  de  mortaises  qu’on  veut  y  mettre  de  leviers,  La  fig.  5, 
pi.  5  du  balancier  monétaire,  donne  une  idée  de  ce  mode 

t 

d’assemblage  ;  l’œil  y  est  pentagone. 

Quand  les  ouvriers  cessent  d’agir,  la  résistance  tend  à  rétro¬ 
grader  ;  on  s’oppose  à  cet  effet  par  un  fort  encliquetage  qui  ne 
permet  à  l’arbre  de  tourner  c{ue  dans  un  sens.  L’r, 

CABLE.  {^Ari$  mécaniques.')  Gros  cordage  dont  on  se  sert 
da  ns  la  marine  pour  tenir  les  vaisseaux  au  mouillage ,  et  dans 
les  travaux  publics  pour  traîner  ou  soulever  de  gros  fardeaux. 
Nous  en  décrirons  la  fabrication  au  mot  Corderie.  Ici  nous 
ferons  seulement  coimaîtru  la  fabrication  des  câbles  de  fer.  • 


SoitAEFB,  fig.  t,  pi.  G ,  une  maille  ou  anneau  circulaire  dont 
le  diamètre  du  fer  est  de  i  pouce,  la  circonférence  extérieure 
de  i5  pouces  et  l’intérieure  de  9  ponces.  Si  des  forces  opposées 
et  égales  sont  appliquées  aux  deux  points  de  la  maille  C,  D, 
tirant  C  vers  E  et  D  vers  F,  le  résultat  sera,  si  d’ailleurs  ces 
forces  sont  assez  intenses,  de  changer  la  forme  circulaire  de 
inaille‘cn  une  autre  qui  aura  deux  bouts  ronds  et  dçux  cô- 
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tés  parallèles,  comme  on  le  voit  fig.  2.  Mais  un  léger  exa¬ 
men  fera  voir  que  la  maille  sera  plutôt  détruite  quVinsi  trans¬ 
formée.  , 

Admettons  que  G  est  un  élai  introduit  dans  ta  maille,  qui 
empêche  les  deux  points  opposés  A, B,  de  se  rapprocher  ;  cette 
circonstance  cliange  singulièrement  les  résultats  i  la  maille 
tirée,  comme  tout  à  l’heure,  va  prendre  la  forme  quadrilatère 
qu’on  voit  ûg.  3.  Elle  offre  plus  de  résistance  à  se  déformer 
que  dans  le  premier  cas;  mais  par  la  seule  raison  qu’elle  peut 
se  déformer  encore,  elle  perd  de  sa  force  et  ne  saurait  être 
admise  dans  des  constructions  qui  exigent  une  résistance 
excessive,  r 

Si  les  bouts  de  l’étai  embrassaient  une  plus  grande  portion 
de  la  circonférence  intérieure ,  de  manière  à  ne  laisser  que 
l’es])ace  nécessaire  pour  le  jeu  de  la  maille  suivante  ,  il  n’y  a 
pas  de  doute  qu’il  s’opposerait  plus  efficacement  au  change¬ 
ment  de  forme  ,  et  rendrait  par  conséquent  la  maille  plus  forte  ; 
mais  malgré  cela  les  portions  circulaires  qui  resteraient  encore 
/entre  les  points  d’application  de  la  force  de  l’étai  tendraient 
toujours  à  se  redresser,  et  par  conséquent  à  se  détruire.  D'ail¬ 
leurs  ,  quand  on  pourrait  fabriquer  des  mailles  circulaires 
dont  la  force  serait  suffisante,  on  devrait  encore  les  rejeter, 
par  la  raison  qu’elles  emploieraient  plus  de  matériaux  que  les 
mailles  d’une  forme  plus  convenable  dont  nous  parlerons  tout 
à  l’heure. 

En  rejetant  toutes  les  formes  vicieuses ,  nous  sommes 
naturellement  amené  à  celle  qui  doit  obtenir  la  préJérence. 
On  la  voit  iig.  4-  Cette  maille  a  un  étai  en  Ionie  à  bout  large; 
elle  offre  en  tous  sens  une  grande  résistance  à  tout  changement 
de  forme  ;  car,  qu’elle  sc  trouve  tirée  dans  la  direction  alf^ 
contre  un  obstacle  c,  il  est  évident  que  les  parties  de  et  dj^f  qui 
sont  soutenues  par  les  parties  ge  et  gf,  ne  pourront  se  défor¬ 
mer  ni  se  briser,  cju’en  même  temps  que  la  maille  entière.  La 
matière  qui  compose  g’S  et  gf  ne  pouvant  pas  se  raccourcir,  ni 
celle  cjui  compose  de  et  dj  s’alonger,  ces  quatre  côtés  teste¬ 
ront  nécessairement  dans  leur  position  respective,  et  cela 
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à  cause  de  Eétai  à  larges  bouts  h  dont  on  voit  le  profil 

lig.  5. 

Procédés  de  fabrication  des  câbles  de  fer.  —  Le  travail  est 
divisé  de  la  manière  suivante  : 

i®.Un  fourneau  à  reverbère  dans  lequel  les  barres  rondes  de. 
fer  de  la  meilleure  qualité  possible  et  du  calibre  convenable 
sont  cliau fiées  en  masse  et  au  rouge  ; 

3°.  Le  découpage  à  une  machine  de  ces  mêmes  barres,  par 
bouts  égaux  et  en  biseaux  opposes,  pour  former  le  croisement 
et  l'amorce  de  la  soudure  ; 

3®.  Le  ployage  à  une  machine  de  chacun  de  ces  bouts  pour 
former  les  mailles  ;  ces  deux  opérations  se  font  promptement 
pendant  que  le  fer  est  rouge; 

4".  La  soudure  des  mailles  à  de  petites  forges  outillées  pour 
cet  objet,  et  le  placement  immédiat,  de  Tétai  par  le  moyeu 
d’une  presse  à  levier; 

5**.  Essai  de  la  force  des  cables  par  une  presse  hydraulique 
manœuvrée  par  deux  hommes  tournant  une  roue  à  volant. 

Fig.  6  et  'J.  Plan  et  élévation  de  la  cisaille  avec  laquelle  on 
coupc  les  barres  de  fer  par  bouts  égaux  pour  eu  former  les 
mailles,  À  et  B  sont  les  deux  brandies  en  fonte  de  la  cisaille. 
La  première  est  fixe  et  la  deuxième  est  mobile  à  l’aide  d’un 
axe  coudé  C  qu’anime  un  fort  volant  D  pesant  'j  à  800  livres. 

Les  mâchoires  coupantes  sont  garnies  de  morceaux  d’acier 
rapportés  avec  des  boulons  qui  donnent  la  faculté  de  les  rem-* 
placer  à  volonté. 

E,  barre  de  fer  à  couper.  Elle  est  présentée,  immédiatement 
en  sortant  du  four,  à  la  cisaille,  sous  un  angle  constamment 
le  même,  ayant  soin  de  ne  pas  la  laisser  tourner  sur  elle- 
même,  afin  que  tous  les  plans  de  coupe  successifs  se  trouvent 
parallèles. 

F  est  un  arrêt  qui  sert  à  déterminer,  pour  la  même  espèce 
de  chaîne ,  la  longueur  constamment  égale  de  chaque  bout. 

Fig.  8,  9  et  10.  Plan  et  élévations  de  la  machine  à  plier  les 
mailles  de  forme  elliptique.  Elle  est  représentée  au  moment 
où  une  maille  vient  d’être  ployée  dessus.  A,  mandrin  elliptique 
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en  fonte.  U  se  fixe  sur  le  haut  d’un  poteau  en  bois  B  ,  solide¬ 
ment  maintenu  eu  terre.  C,  màclioiie  trétau  qu^une  vis  à  pas 
carrés  serre  contre  le  mandrin  A.  D  ,  partie  du  mandrin  com¬ 
prise  entre  Ær,jr,  disposée  en  plan  incliné,  afin  de  réserver, 
entre  les  deux  faces  qui  doivent  être  soudées  ensemble,  un 
intervalle  égal  au  diamètre  de  la  barre.  E,  coulisses  rectangu- 
lai  res  passant  par  le  centre  du  noyau  du  mandrin  ,  dans  les¬ 
quelles  glisse  librement  chacun  des  tasseaux  F.  G,  levier  bo- 
rlzontal  en  fer  ayant  6  pieds  de  long.  Il  porte  en  H  une  poulie 
ou  galet  en  acier  qu*on  peut  faire  changer  de  place  suivant  le 
diamètre  des  mailles.  On  conçoit  qu^il  faut  autant  de  man¬ 
drins  que  de  sortes  de  madles.  , 

Le  morceau  de  fer  destiné  à  faire  une  maille  étant  coupé  , 
est  apporté,  pendant  qu’il  est  encore  rouge,  à  la  machine  à 
ployer;  on  le  saisit  avec  la  mâchoire^  d’étau  C,  par  un  de  ses 
bouts  ,  en  tournant  la  coupe  oblique  en  dessus  ;  alors  ce  mor¬ 
ceau  de  fer  a  la  direction  horizontale  mn  :  poussant  le  le¬ 
vier  G  dans  le  sens  de  la  flèche,  le  galet  H  forcera  successi¬ 
vement  m/i  à  s’appliquer  dans  la  rainure  elliptique  du  mandrin  ; 
et  finalement  les  deux  faces  qui  doivent  être  soudées  seront 
vis-à-vis  l’une  de  l’autre. 

La  longueur  du  petit  diamètre  de  l’ellipse  doit  excéder  un 
peu  celle  de  l’élai,  afin  de  rendre  libre  et  lacile  le  placement 
de  celui-ci.  L<t.  distance  entre  eux  des  points  F  est  égale  à  la 
difféience  des  rayons  vecteurs  de  l’ellipse.  Ainsi  il  sera  tou¬ 
jours  aisé  de  trouver  raplatisseuient  de  l’ellipse. 

Fig-  1 1."  Presse  à  levier  pour  serrer  les  mailles  sur  leurs  étais 

lorsqu’elles  sont  soudées. 

Cette  machine  consiste  en  une  forte  pièce  de  fonte  A  ayant 
la  forme  d’une  équerre  dont  une  des  branches  est  posée  hori¬ 
zontalement  et  fixée  sur  un  massif  par  le  moyen  de  boulons, 
l’autre  l)ranche,  composée  de  deux  joues  laissant  entre  elles 
un  espace  de  2  pouces,  s’élève  verticalement.  Ces  deux  joues 
sont  réunies  dans  le  liaut  et  en  arrière  de  leur  plan  par  une 

traverse  B. 

C,  deux  poupées  à  lunettes  placées  à  droite  et  à  gauche  des 
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joues,  au  travers  desquelles  on  passe  un  mandrin  D  qui  repié- 
sente  et  tient  lieu  de  la  maille  suivante. 

E,  levier  de  la  presse  portant  6  pieds  de  long. 

F,  e'tantpe  et  contre^étampe  entre  lesquelles  on  presse  la 
maille  à  l'instant  où  l'élai  est  placé  convenablement.  On  a 
de  ces  étampes,  ainsi  que  des  poupées  à  lunettes  C,  de  re¬ 
change  ,  pour  chaque  numéro  de  maille. 

Les  mailles  ployées,  comme  nous  venons  de  le  voir,  sont 
apportées  aux  forgerons  pour  les  souder  et  y  mettre  l’étai, 
deux  opérations  qui  se  font  d'une  seule  chaude. 

Aussitôt  que  la  soudure  est  terminée,  et  pendant  que  le  fer 
est  encore  rouge ,  la  maille  est  placée  verticalement  entre  les 
étampes  F  ;  alors  un  ouvrier  introduit  dans  les  poupées  à 
lunettes  le  mandrin  D,  et  présente  ensuite  Tétai  avec  une 
tenaille,  tandis  qu’un  autre  ouvrier  abat  fortement  dessus 
le  levier  E.  Cette  compression  mécanique  fait  d’abord  par¬ 
faitement  joindre  les  côtés  de  la  maille  entre  les  bouts 
concaves  de  Tétai  j  et  ensuite  le  refroidissement  du  fer  aug¬ 
mente  encore  cette  compression. 

Cltaque  maille  étant  faite  avec  le  même  soin,  on  est  sûr 
de  la  solidité  du  câble  :  néanmoins  on  ne  les  livre  qu’après 
les  avoir  essayés  avec  une  forte  Presse  hydraüliqüe,  sur  un 
banc  à  tirer  construit  pour  cet  objet. 


Forces  comparées  des  câbles  de  fer  el  de  chanvre. 
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Il  serait  imprudent  de  vouloir  faire  supporter  à  des  câbles 
de  chanvre  des  tensions  plus  fortes  que  celles  qui  viennent 
d^être  indique'es  dans  ce  tableau  dressé  d'après  des  expériences 
faites  par  Brunton  ;  mais  les  câbles  de  fer  sont  capables  d'en 
supporter  le  double  avant  de  rompre.  Cependant  on  ne  doit 
pas  les  exposer  à  une  tension  plus  forte.  C'est  pour  cette  raison 
qu'un  câble  prépare'  pour  telle  force  de  navire  ne  doit  jamais 
être  employé  pour  un  navire  supérieur.  Ne  lui  faisant  point 
faire  un  service  au-delà  de  sa  force,  il  durera  long-temps  et 
même  plus  que  le  vaisseau. 

Ce  que  nous  venons  de  dire  établit  suffisamment  la  grande 
supériorité  des  câbles  de  fer  sur  ceux  de  chanvre.  Mais  il  est 
juste  de  reconnaître  que  celte  supériorité  est  due  à  la  forme 
des  mailles  inventées  par  Brunton,  Des' expériences  réitérées 
ont  prouvd  qu'elles  ont  deux  fois  la  force  du  fer  dont  elles 
sont  fabriquées  ;  ce  qui  démontre  qu'il  n'est  pas  possible  de 
trouver  une  forme  plus  avantageuse.  Une  des  qualités  les  plus 
précieuses  de  ces  câbles  est  de  résister  aux  efforts  latéraux 
aussi  bien  que  dans  le  sens  de  la  longueur. 

Câble  de  fer  sans  étancon.  —  Plus  confîans  dans  la  force  du 
fer  bien  travaillé,  nous  commençons  enfin ,  à  rinstar  des  An¬ 
glais  ,  à  remplacer  les  câbles  ou  cordes  de  chanvre  par  des  câ¬ 
bles  ou  chaînes  de  fer  dons  le  service  des  grues  et  autres  travaux 
publics.  Mais  les  mailles  de  ces  chaînes  n’ont  de  particulier  que 
d'être  les  plus  courtes  possible,  afin  que  le  polygone  qu'elles 
décrivent,  soit  sur  les  poulies  où  elles  passent,  soit  sur  les  treuils 
des  machines  qu'elles  enveloppent , étant  d’un  plus  grand  noiii- 
bre  de  côtés,  approche  davantage  de  la  circonférence  du  cercle. 
Ils  ont  sur  les  câbles  de  chanvre  non  -  seulement  une  grande 
supériorité  de  force ,  mais  encore  une  durée  incomparable¬ 
ment  plus  longue,  surtout  s’ils  sont  exposés  à  être  mouillés. 
Chaque  maille  articulant  librement,  les  câbles  de  fer  sont  plus 
flexibles  que  ceux  de  chanvre,  et  dans  la  manœuvre  on  ii’a 
pas  à  vaincre  la  résistance  qu'oppose  la  raideur  des  cordes. 
Mais  pour  ne  point  s'exposer  à  des  accidens  fâcheux,  il  con¬ 
vient,  avant  d’en  faire  usage,  de  le.s  soumettre  à  une  épreuve 
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d’une  intensité'  au  moins  double ,  ainsi  que  cela  se  pratique 
dans  la  marine,  de  l’effort  qu’ils  auront  à  supporter  dans  le 
service  auquel  on  les  destine.  Les  mailles  dont  on  n’a  pu  à  la 
simple  vue  de'couvrir  les  defauts  ,  se  cassent,  et  se  remplacent 
par  de  meilleures  ;  de  sorte  qu’on  obtient  un  câble  sur  la  soli¬ 
dité  duquel  on  peut  compter. 

Nous  devons  faire  observer  qu’ici  les  mailles  étant  très  cour¬ 
tes  on  ne  peut  introduire  dans  leur  milieu  l’étançon  dont 
nous  avons  parlé  plus  haut.  Il  en  résulte  une  diminution  de 
force  qu’oh  évalue  ordinairement  à  un  tiers.  E.  M. 

CABOTAGE.  On  nomme  ainsi  la  navigation  qui  se  fait  le 
long  des  côtes  et  sans  perdre  la  terre  de  vue ,  à  moins  qu’on  n’y 
soit  accidentellement  forcé,  pour  peu  de  temps,  par  la  force 
des  vents.  Outre  rbabitude  delà  mer  et  l’exercice  des  manœu¬ 
vres  ,  le  cabotage  exige  encore  qu’on  soit  versé  dans  l’art  d’exé¬ 
cuter  les  principales  opérations  de  la  navigation  ,  telles  que 
faire  le  point  ^  prendre  hauteur  ^  etc.  Boussole,  Lock.) 

La  configuration  des  rivages  c|ue  l’on  côtoie ,  la  nature  du 
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fond  des  mers,  les  différens  états  de  la  marée  et  des  cpurans, 
les  mouillages ,  baies  ou  ports  qu’on  veut  fréquenter,  la  ma¬ 
nière  d’entrer  dans  les  passes,  etc.,  sont  autant  de  connais¬ 
sances  indispensables  au  marin  qui  se  livre  à  ce  genre  de  navi- 
■  gation.  Les  intérêts  du  commerce  qu'il  dirige  exigent  en  outre 
qu’il  soit  propre  à  juger  des  ressources  que  chaque  lieu  peut 
offrir  et  des  diilictiUés  qu’on  y  rencontre,  soit  pour  satisfaire 
aux  lois  du  fisc,  soit  pour  réparer  les  avaries.  U  serait  superflu 
de  nous  étendre  davantage  sur  ce  sujet,  qui  appartient  à  la 
science  delà  navigation.  Fn. 

CABRE.  {Arts  mécaniques,)  Ou  donne  ce  nom  à  une  ma¬ 
chine  grossièrement  composée  de  trois  perches  fortes  et  lon¬ 
gues  ,  liées  solidement  avec  une  corde  vers  l’un  de  leurs  bouts  , 
et  dressées ,  le  lien  placé  en  haut  ;  on  éloigne  à  volonté  les  bouts 
inférieurs  qui  servent  de  pieds,  en  les  établissant  sur  le  sol. 
Une  poulie  est  attachée  par  son  axe  au  lien  supérieur,  et  l’on 
s’en  sert  pour  enlever  et  retirer  du  fond  d’mi  puits  les  corps 
qui  s’y  trouvent ,  etc.  J^oj.  Chèvre.  Fr.- 
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CABRIOLET.  Sorte  de  voilure  à  deux  roues,  qu’un  seul 
cheval  peut  traîner,  Sellier.)  Fr. 

CACHEMIRE.  (  Arts  mécaniques.  )  On  donne  ce  nom  aux 
CnAi.ES  qui  nous  viennent  du  pays  de  Cachemire,  situe'  en 
Asie,  au  nord  de  ITnde ,  dans  le  royaume  du  Tliibet.  C’est  une 
e'tolTe  le'fjère  ,  moelleuse  et  douce  au  toucher,  cîiarge'e  de  des* 
sins  bizarres  de  diverses  couleurs,  hrocliés  dans  le  tissu  même. 
La  matière  avec  laquelle  on  la  fabrique  est  le  duvet  d’une 
chèvre  particulière  au  Thibet  ;  elle  est  naturellement  grisâtre, 
mais  elle  se  blanchit  facilement.  Son  prix ,  toute  rendue  à  Pa¬ 
ris,  est  dans  ce  moment  de  17  fr.  le  kilogramme;  on  évalue  à 
un  tiers  environ  le  de'chet  qu’elle  éprouve  par  le  battage ,  l'é- 
plucliage  et  autres  façons  qu’on  lui  fait  subir  pour  la  filer  à  la 
manière  du  coton.  Filature. 

Les  véritables  cachemires  se  fabriquent  par  des  procédés 
extrênieineiit  lents  et  par  conséquent  dispendieux  ;  aussi  leurs 
prix  sont-ils  très  élevés.  On  a  vu  et  l’on  voit  encore  tous  les 
jours  des  cachemires  se  vendre  4, 6,  Set  même  10,000  fr.  ; 
en  France  ,  où  la  main-d’œuvre  est  b(»aucoiip  plus  chère  <[ue 
dans  ITude,  il  a  fallu  ou  se  contenter  d’un  travail  qui  pré¬ 
sentât  toute  l’apparence  extérieure  ,  ou  imaginer  des  moyens 
économiques  d’exécution  qui  produisissent  îi.  meilleur  mar¬ 
ché  des  tissus  en  tout  semblables  aux  cliâles  de  Cachemire. 

Ternaux  est  le  premier  f|ui  ait  fabriqué  en  France  des  chalcs 
avec  la  laine  de  Cachemire ,  parfaitement  imités  quant  aux  ap¬ 
parences  extérieures:  on  les  nomma  cachemires  français;  ils 
furent  très  recbefehés.  Nous  expliquerons  ce  mode  de  fabri¬ 
cation  au  mot  Tissus  brochés.  Au  reste  ce  genre  d'industrie 
est  actuellement  très  perfectionné  en  France,  et  divers  procé¬ 
dés  plus  ou  moins  heureux  nous  font  espérer  que  nôus  ne  se¬ 
rons  bientôt  plus  tributaires  de  l’Asîe  pour  nous  procurer  ces 
élégantes  parures. 

Nous  avons  cherché,  mais  vainement,  dans  les  relations  de 
nos  voyageurs  ,  des  renseignemens  sur  les  moyens  de  fabrica- 
tio*!!  qu’on  emploie  dans  le  pay.s  de  Cachemire,  tant  pour  hier 
la  laine  que  pour  le  tis.sage  des  étoffes.  Cet  objet  mériterait 
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assurément  leur  attention.  Il  serait  curieux  et  probablement 
pas  Hitficile ,  étant  sur  les  lieux ,  de  connaître  les  métiers  à 
tisser  les  cachemires  :  ils  doivent  y  être  infiniment  multipliés, 
puisciue  c’est  de  là  que  viennent  tous  les  châles  dont  ou  fait 
usage  non-seulement  en  Europe ,  mais  encore  en  Asie ,  en  Afri" 
que ,  où  Ton  sait  que  la  consommation  en  est  considérable. 

E.  M. 

CACHET.  Petit  instrument  de  pierre  ou  de  métal  destiné  à 
sceller  les  lettres ,  les  tiroirs  ,  les  panneaux  d’armoire  ,  à  l’aide 
de  Cire  a  cacheter.  On  grave  eu  creux  sur  le  cachet  une  figure, 
une  légende,  des  armoiries,  etc.,  et  l’on  assemble  ce  cachet  ave<^ 
un  manche  de  bois  ,  d’ivoire  ou  de  métal. 

On  a  dernièreinent  imaginé  des  cacheis  à  légende  mobile 
feu  Desblancs,  de  Trévoux,  est  le  premier  qui  ait  eu  cette  ingé 
nieuse  idée  ;  mais  les  dérangemens  dont  l’instrument  était  sus¬ 
ceptible,  elles  soins  qu’il  exigeait,  en  ont  fait  abandonner 
l’usage.  L’habile  M.  Pradier  a  depuis  beaucoup  perfectionné 
ce  cachet  ;  non-seulement  il  peut  changer  de  légende ,  mais 
même  d’armoiries,  Vojr.  le  Bulletin  de  la  Société  d’Eiicou 
ragemenl ,  t.  XXI  ,  page  68.  Fr. 

CADENAS.  {Ans  mécaniques.')  Espèce  de  petite  serrure  qui 
n’est  pas  fixée  au  meuble  ou  à  la  porte  qu’elle  est  destinée  à 
fenner,  Les  pièces  essentielles  d’un  cadenas  sont,  ï”.  une  serrure 
renfermée  dans  une  petite  caisse  de  métal ,  dont  le  pêne  est 
poussé  par  le  moyen  d’une  cléj  2®.  un  demi-anneau  dont  l’une 
des  exlréniités  est  montée  sur  une  charnière  qui  lui  permet 
de  tourner  et  d’approcher  son  autre  bout  d’un  œil  où  il 
entre  et  est  saisi  par  le  pêne  de  la  serrure.  Pour  fermer 
une  porte  ou  un  meuble  avec  cet  instrument,  on  garnit  les 
deux  panneaux,  que  l’ouverture' écarte ,  chacun  d’un  Piton  ; 
les  trous  de  ces  pitons  sont  placés  l’un  sur  l’autre,  et  on 
les  retient  dans  cette  position  en  y  enfilant  ranneau  du  ca¬ 
denas  :  dès  lors  les  deux  pitons  ne  peuvent  plus  s’écarter, 
et  la  porte  reste  fermée.  Ces  détails  suffisent  pour  expliquer 
la  forme  et  l’usage  d’un  instrument  si  connu. 

On  a  beaucoup  varié  le  mécanisme  des  cadenas  à  secret  : 
.Abrégé,  T.  II.  7 
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nous  nous  dispenserons  de  traiter  ce  sujet  inépuisable  :  mais 
nous  nous  arrêterons  aux  cadenas  à  combinaison ,  qui  sont 
d*un  usage  commode,  parce  qu’on  n’a  pas  besoin  de  clef  pour 
les  ouvrir  et  les  fermer. 

f 

Concevons  plusieurs  anneaux  épais,  ou  viroles  de  cuivre, 
de  fer,'  ou  de  tout  autre  me'tal,  telles  que  DB  (fig.  i5, 
pl.  4),  perce'cs  d’un  canal  concentrique  ia^  lequel  porte  une 
forte  encoche  ki  creusée  sur  l'épaisseur  en  forme  de  canne¬ 
lure  longitudinale.  Si  l’on  pose  ces  cylindres  ou  viroles  l’un 
sur  l’auti  e  (nous  les  supposerons  ici  au  nombre  de  quatre)  de 
manière  que  leurs  vides  intérieurs  se  correspondent  et  forment 
un  canal  qui  les  perce  dans  toute  leur  longueur,  en  outre  si 
les  cannelures  se  répondeîit  aussi  bout  à  bout,  de  manière  à 
n’en  former  qu’une  seule,  il  est  visible  qu’on  pourra  y  faire 
entrer  une  broche  de  fer  ab  (fig.  i6)  de  luênie  calibre,  et  dont 
l’un  des  bouts  porte  une  dent  k  qui  enfilera  cette  cannelure 
interne;  à  l’autre  bout  (le  celte  biodie  est  une  tête  b  plus 
grosse  que  le  trou.  Dans  cet  état,  si  l’on  fait  tourner  les 
viroles  autour  de  leur  axe  ,  la  cannelure  longitudinale  ne 
subsistera  plus,  parce  que  les  encoches  ne  seront  plus 
correspondantes,  et  l'on  ne  pourra  plus  retirer  la  broche, 
attendu  que  la  dent  k  ne  retrouvera  pas  le  passage  par  le¬ 
quel  elle  était  entrée  ;  pour  opérer  cette  extraction  il  fau¬ 
drait  donc  rétablir  ce  passage  en  ramenant  les  cylindres 
<à  leur  situation  primitive.  Afin  de  reconnaître  cette  posi¬ 
tion  on  se  sert  d’un  artifice  très  simple.  La  surface  courbe 
extérieure  des  cylindres  i,  a,  3,  4  { ^5  et  ai),  est  di¬ 
visée  en  cellules  égales  ;  on  grave  sur  chacune  une  lettre 
ou  un  chiifre  ,  et  l’on  doit  remettre  sur  un  alignement  donné 
ceux  des  caractères  qui  s’y  trouvaient  d’abord  quand  la 
broche  est  entrée  dans  les  trous  des  viroles.  Cette  légende 
est  connue;  on  en  conserve  le  souvenir,  et  celui  qui  en  a 
le  secret  peut  seul  retirer  la  bioclie,  s’il  ne  veut  pas  se  ré¬ 
signer  à  épuiser  la  Jiiultitude  des  combinaisons  de  places 
que  les  viroles  peuvent  offrir. 

On  peut  encore ,  et  ce  moyen  est  préférable  parce  qu’il 
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offre  plus  de  solidité'  et  qu’il  rend  les  tâtonnemens  inutiles, 
aimer  la  broche  ab  de  quatre  dents  latérales  A*',  k" ...  (fig.  i  ij), 
une  pour  chaque  virole.  Ces  dents  sont  placées  de  manière 
à  ne  pas  empêcher  la  virole  de  tourner,  parce  qu’on  mé¬ 
nage  à  celle-ci  une  gorge  circulaire,  coiuine  on  le  volt  au 
ponctué  dans  la  fig.  i5  ;  cette  gorge  a  pour  profondeur  au 
moins  la  moitié  de  la  hauteur  du  cylindre.  ï^oj,  fig.  i8. 

Un  inconvénient  de  ces  fermetures  c’est  <|ue  la  légende  est 
fixée  par  le  fabricant  et  reste  la  meme  pour  tous  les  cadenas  ; 
en  aorte  que  c’est  un  secret  connu  de  tout  le  monde.  C’est 
ce  qui  fait  préférer  les  ingénieux  cadenas  de  M.  Régnier, 
dont  la  légende  est  mobile ^  c’esî-à-dire  qu’on  en  peut  à 
volonté  changer  le  mot  d'ordre.  Pour  concevoir  ce  méca¬ 
nisme  il  suffit  d’imaginer  que  le  cadenas  que  nous  venons 
de  décrire  porte  quatre  autres  viroles  qui  enveloppent  les 
précédentes,  et  ne  servent  qu’à  changer  la  légende.  Expli¬ 
quons  cet  appareil. 

L’anneau  CDG  (lig.  i8)  est  retenu  par  la  charnière  G  à  la 
plaque  GE;  à  cette  plaque  est  soudé  un  tube  de  fer  ah  fendu 
sur  sa  longueur;  en  sorte  <|ue  la  forme  est  celle  d’un  étui  in¬ 
complet,  comme  on  le  voit  par  la  coupe  in.  Ce  tuile  est  en¬ 
touré  de  nos  quatre  cylindres  portant  chacun  Une  cannelure 
intérieure,  comme  ci-devant;  et  lorsque  ces  cannelures  sc 
correspondent  toutes  avec  la  fente  latérale  de  l’étui  de  fer  ûA», 
on  peut  y  insérer  la  broche  ah'  (Rg  19),  armée  de  ses  quatre 
dents  alignées.  Cette  hrocliea  sa  tête  soudée  surla  plaque  AR, 
laquelle  porte  au  bout  un  creux  B  dans  lequel  entre  le  bou¬ 
ton  Cqui  termine  l’anneau  mobile  GDC.  Ainsi  les  choses  sont 
jusqu’ici  comme  elles  étaient  dans  le  cadenas  ci— devant  dé¬ 
crit,  excepté  que  les  viroles,  au  lieu  de  présenter  des  carac¬ 
tères  indicateurs  de  la  position  qui  permet  d’entrer  et  de  sor¬ 
tir  la  biocbft,  portent  chacune  une  goupille  ou  dent  extérieure 
ï,  a,  3,  4  (hg*  ralignement  remplit  le  même  objet. 

Maintenant  imaginez  quatre  cyliiulres  (fig.  ao)  percés  d’uii 
trou  de  calibre  égal  aux  viroles  i,  2,  3,  4>  t‘l  creusés  à  leur 
face  interne  de  camielurcs,  cû  sorte  que  ces  cylindres  puissent 
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envelopper  les  viroles,  en  faisant  entrer  cliai^ue  goupille  dans 
l'une  de  ces  cannelures.  Il  est  clair  que  pour  amener  ces  gou¬ 
pilles  à  se  ranger  dans  ralignenient  qui  permet  au  cadenas  de 
s’ouvrir ,  il  suflira  de  tourner  chaque  cylindre  autour  de  son 
axe,  d’une  quantité'  convenable,  parce  que  la  goupille  enga¬ 
gée  dans  la  cannelure  sera  entraînée  par  sa  rotation ,  et  par 
suite  la  virole  inte'rieure.  Chaque  cannelure  des  cylindres  ré¬ 
pond  à  un  caractère  gravé  à  sa  surface  courbe  externe  ;  et 
comme  on  peut  à  volonté  loger  une  goupille  dans  celle  de  ces 
cannelures  qu’on  a  choisie,  le  caractère  qui  sert  à  indiquer 
l’alignement  change  quand  on  le  juge  à  propos. 

M.  Régnier  a  ajouté  quelques  perfection uemens  à  ce  méca- 
.  nismc.  Au  lieu  de  retirer  la  broche  (fig.  iq)  en  totalité,  comme 
il  suftit ,  pour  ouvrir  le  cadenas ,  d’éloigner  les  plaques  AB , 
Gli  (fig-  i8)  assez  pour  dégager  le  bouton  C  du  creux  B,  il  n’a 
permis  à  la  broche  que  ce  petit  mouvement,  eu  arrêtant  ses 
excursions  dans  rétui,  par  une  vis  qui  l’empêche  de  dépasser 
une  limite  ;  et  lorsqu’on  veut  changer  de  légende,  comme  il 
faut  alors  séparer  la  plaque  AB  du  reste  de  l’appareil ,  afin 
de  pouvoir  faire  sortir  les  cylindres  et  de'gager  leurs  canne¬ 
lures  des  goupilles,  cette  plaque  AB,  au  lieu  d’être  soude'e 
à  la  broche  d  h'  (fig.  19),  n’y  tient  qu’à  frottement  dur  par 
un  mouvement  de  baïonnette.  Pour  changer  la  légende  on 
ouvre  le  cadenas,  on  tord  la  plaque  pour  la  séparer  de  la 
broche  qui  reste  dans  le  tube  j  011  dégage  les  cylindres,  on 
leur  d'onne  la  nouvelle  position  qu’on  désire,  enfin  on  ré¬ 
tablit  la  plaque  en  adhérence  avec  la  broche,  comme  elle 
était  d’abord. 

CADRANS,  (  Arts  mécaniques ,  )  Les  cadrans  de  montre 
et  de  pendule  sont  ou  gravés  sur  cuivre,  et  dorés  ou  argen¬ 
tés  après  avoir  rempli  d’émail  noir  les  incisions  de  la  gravure 
et  mis  au  feu  ;  ou  bien  en  porcelaine  peinte ,  ou  bien  en  émail 
blanc.  Comme  les  procédés  de  ces  fabrications  rentrent  dans 
toutes  les  pratiques  ordinaires,  nous  nous  dispenserons  de 
les  décrire ,  et  nous  bornerons  à  traiter  des  cadrans  en  émail, 
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parce  qu’ils  exigent  des  procédés'  spéciaux. 
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Apvès  avoir  façonné  la  plaque  de  cuivre  qui  doit  recevoir 
les  empreintes  des  heures,  y  avoir  soudé  les  piliers  et  prati¬ 
qué  les  trous  nécessaires ,  on  la  décape  et  on  la  recouvre 
avec  de  réinail  blanc  réduit  en  poudre  fine  et  parfaitement 
lavé.  Quelquefois  aussi  l’on  inet  une  couche  semblable  sur 
la  surface  opposée,  ce  qu’on  appelle  le  con/re-éma//.  On  ab¬ 
sorbe  toute  l’humidité  excédante  avec  un  linge  fin,  et  l’on 
place  la  pièce  sous  la  moujle  d’un  Foükjti-aü  a  réverbéré,  en 
l’y  exposant  peu  à  peu  à  la  chaleur.  Lorsque  tout,  l’émail 
est  fondu  l’on  retire  du  feu  ;  mais  on  n’en  éloigne  la  pièce  que 
successivement  pour  qu’elle  n’éprouve  pas  un  refroidissement 
brusque  qui  la  fendillerait. 

Cette  opérâtion  est  répétée  jusqu’à  trois  fois.  Quand  Vémail 
recouvre- toute  la  plaque  de  cuivre,  et  a  l’épaisseur  conve¬ 
nable,  on  la  laisse  refroidir,  it  l’on  y  peint  les  chiifres  dos 
heures  avec  un  pinceau  et  de  l’émail  noir  broyé  très  fin  dans 
un  mortier  d’agate  :  celte  substance  est  rendue  coulante  par 
de  1’  essence  de  térébenthine.  On  remet  au  feu,  et  le  cadran 
est  termine.  Fr. 

CADRANS  SOLAIRES.  T'oy.  Gtomoxique.  Fr. 

CAFÉ.  Le  cajé  est  la  semence  d’un  arbre  de  la  famille  des 
Kubiacëes  qui  fait  partie  de  la  Pentandrie  monogynie  de  Liimé. 
Il  en  existe  plusieurs  espèces;  mais  la  seule  dont  on  récolte 
le  fl  ’uitpour  l’usage  domestique  est  le  cojfea  arabica  de  L. 

Malgré  les  (tTavaux  d’un  grand  nombre  de  chimistes,  nous 
possédons  peu  de  docurnens  certains  sur  la  vraie  composition 
chimique  du  café,  et  nous  soimne.s  encore  assez  éloignés  de 
savoir  à  quels  principes  on  peut  attribuer  son  action  sur  l’é- 

P- 

cononiie  animale.  Cadet  de  Gassicourt  y  a  trouvé  un  muci¬ 
lage  abondant,  beaucoup  d’acidc  gallique,  une  résine,  une 
huile  essentielle  concrète,  de  ralbiimine,  un  principe  aroma¬ 
tique  volatil  ;  et,  il’après  Chenevlx,  la  torréfaction  ajoute  à  ces 
matières  un  principe  nouveau ,  qui  est  le  tannin.  Il  est  sans 
doute  fort  important  de  savoir  que  tous  ces  corps  se  trouvent 
réunis  dans  cette  graine  ;  mais  auquel  d’entre  eux  rapporterons- 
nous  la  propriété  fondamentale  du  café,  cette  vertu  tonique 
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et  excitante  qui  le  fait  rechercher  de  tant  de  monde?  Aucun 
de  ces  produits  ne  paraît  destiné  à  jouer  lin  rôle  aussi  carac¬ 
térisé,  et  rien  ne  met  sur  la  trace.  C’était  dans  Fespoir  de 
remplir  cette  lacune  que  j’avais  entrepris  moi-inêine  de  nou¬ 
velles  recherches,  et  il  y  a  déjà  près  de  deux  ans  que  j’en  at 
communiqué  les  premiers  résultats  à  la  Société  de  Pharmacie. 
H’ayant  point  eu  le  loisir  de  compléter  mon  travail,  je  n’en 
ai  fait  aucune  autre  publication  ;  mais  puisque  l’occasion  s’en 
présente  j’eu  dirai  quelques  mots,  et  j’observerai  d’abord 
que  les  nouveaux  produits  que  je  signalerai  résultent  bien 
plus  des  progrès  de  la  science  que  de  toute  autre  cause.  La 
découverte  des  alcalis  végétaux  nous  a  ouvert  un  nouveau 
champ,  et  déjà  l’analyse  végétale  en  a  reçu  de  grands  per- 
fectionneincns. 

Cette  espèce  de  mucilage  ou  de  substance  cornée  qui  existe 
en  grantÎ£  quantité  dans  le  café  vert,  et  qui  en  fait  en  quelque, 
sorte  la  ba.se,  est  la  cause  principale  de  la  difficulté  qu'on 
éprouve  à  séparer  les  divers  principes  contenus  dans  cette  se¬ 
mence  ;  ce  produit,  en  effet,  se  laisse  pénétrer  dilficileinent 
par  les  dilTérens  menstrues  ,  et  fait  obstacle  à  leui*  disso¬ 
lution.  La  grande  distension  qu’il  prend  lorsqu'on  le  délaie  > 
dans  l’eau  s’oppose  aussi  pour  beaucoup  à  la  plupart  des  ex¬ 
périences.  Néanmoins  si  l’on  traite  directement  le  café  vert , 
broyé  autant  que  le  comporte  sa  texture  serrée,  par  de  l’éther 
bien  rectifié,  on  obtient  une  teinture  presque  incolore,  et 
qui  donne  par  évaporation  une  liuile  blanche ,  légcreuient 
âcre  et  d’une  saveur  bien  prononcée  de  café  vert;  si  l’on 
réitère  ces  macérations  c-lhérées ,  les  autres  teintures  qui  en 
résultent  sont  plus  colorées,  et  l’buile  c[u’elles  fournissent 
possède  une  nuance  verdâtre  et  une  âcreté  plus  prononcées  : 
lorsque  l’ctlier  n’agit  plus,  l’alcool  est  encore  susce] 
d’extraire  une  matière  grasse,  épaisse,  très  âcre,  qui 
avoir  beaucoup  d’analogie  avec  le  principe  résinoide  de  la 
matière  verte  des  végétaux.  Ainsi  il  y  a  donc  deux  substances 
gr.'t'ses  dans  le  café  ,  rune  incolore  et  très  soluble  dans  l  éther, 
qui  participe  de  la  nature  des  huiles  ordinaires  :  cette  semence 
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en  contient  près  de  lo  pour  loo;  l’autre,  qui  se  rapproche 
davanlafje  des  résines,  qui  est  colorée,  très  âcre,  et  soluble 
dans  l’alcool. 

Lorsqu'on  traite  le  café  vert  par  de  l’eau  distillée  et  à  froid, 
on  obtient  une  liqueur  d’un  brun  jaunâtre  qui  filtre  difficile¬ 
ment  et  qui  altère  à  peine  le  papier  bleu  de  tournesol;  ce¬ 
pendant  lorsqu’on  la  traite  par  la  niaguéslc  calcinée  elle  perd 
beaucoup  de  sa  viscosité ,  se  décolore  un  peu  ,  devient  alcaline  ; 
et  lorsqu’on  l’évapore  après  filtration  elle  donne,  par  suite  de 
sa  concentration,  de  petits  cristaux  palmés  peu  colorés,  de¬ 
mi  transparens,  élastiques  sous  la  dent,  et  d’une  saveur  légè¬ 
rement  amère.  Ces  cristaux,  qui  d’abord  sont  alcalins,  se 
dissolvent  facilement  dans  l’eau ,  mais  beaucoup  plus  à  cliaud 
qu’à  froid  ;  ils  sont  assez  solubles  dans  l’alcool ,  et  fort  peu 
dans  l’éther.  Toutes  ces  dissolutions  reproduisent  par  refroi¬ 
dissement  ou  par  évaporation  la  même  substance  ,  sans  qu’elle 
subisse  d’autre  changement  que  ceux  de  cristallisation  ;  ils 
deviennent  alors  plus  allongés  et  comme  soyeux;  ils  ressem¬ 
blent  parfaitement  à  de  bel  amiante.  Cette  matière,  jusque 
alors  ignorée,  se  liquéfie  aussitôt  qu’on  la  soumet  à  l’action 
de  la  chaleur;  le  liquide  qui  en  résulte  est  transparent  ;  il  se 
dissipe  sans  reste  lorsque  l’évaporation  se  fait  au  milieu  de 
l’air;  mais  si  elle  a  lieu  en  vase  clos  il  se  sublime  complète¬ 
ment  et  vient  se  cristalliser  sous  forme  d’aiguilles  semblables 
à  celles  de  l’acide  benzoïque.  Aucune  portion  ne  se  décompose, 
il  n’y  a  point  de  résidu  charbonneux  ;  ainsi ,  nul  doute,  ce  pro¬ 
duit  nouveau  est  de  nature  végétale;  mais  je  ne  le  consitlère 
point  comme  une  substance  alcaline,  car  à  mesure  de  sa  pu¬ 
rification  il  se  débarrasse  de  celte  <|ualitéet  devient  tout-à-fail 
neutre.  Reste  maintenant  une  question  liien  importante:  Est- 
ce  à  celte  substance  crislalline  ([ue  le  café  doit  ses  [iropriétés 
remarquables?  L'état  actuel  des  choses  ne  permet  pas  de  se 
prononcer  a  cet  égard;  néanmoins  ou  ])eut  conjecturer,  eu 
laison  <.ie  la  legere  amertume  qu’elle  possède,  que  la  pro¬ 
priété  tonique  du  café  lui  apparüeiU;  mai.s  il  est  bien  cer¬ 
tain  quelle  iia  rien  de  1  arôme  et  de  la  saveur  aî*réal>le 
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si  eclierches  par  les  gourmets.  Tout  porte  à  croire  que  ces 
qualite's  secondaires  dc’pendeiit  de  quelque  autre  principe; 
et  en  effet  lorsqu’au  lieu  de  faire  bouillir  la  macération 
aqueuse  de  café  avec  de  la  magnésie ,  on  la  traite  immé¬ 
diatement  par  de  l’acétate  de  plomb  ,  il  se  produit  un  magma 
considérable,  et  la  liqueur  presque  incolore  qu'on  en  sé¬ 
pare  au  moyen  du  filtre,  débarrassée  ensuite  de  son  excès 
de  plomb ,  donne  pour  résultat  de  son  évaporation  une 
substance  blanche,  visqueuse,  <rune  saveur  douce,  sucrée 
et  comme  balsamique.  Ce  produit,  traité  par  Tatcool  con¬ 
centré,  s’y  dissout  en  partie;  il  s’en  sépare  une  matière  glu- 
tineuse,  tandis  que  la  solution,  abandonnée  à  une  évapo¬ 
ration  lente,  donne  des  cristaux  de  sucre  ;  cependant  je  n'en 
ai  pas  toujours  obtenu. 

11  serait  hors  de  propos  d’entrer  ici  dans  tous  les  détails 
d’une  analyse  chimique;  je  viens  d'en  indiquer  les  points 
les  plus  saillans,  et  je  pense  qu’ils  seront  sufïisans  pour 
faire  concevoir  les  applications  dont  nous  devons  parler  maiii' 
tenant. 

Nous  avons  dit  que  cette  espèce  de  substance  cornc'e  qui 


forme  comme  la  base  du  café  vert  était  d’une  texture  tellement 
serrée,  qu’elle  se  laissait  pénétrer  difficilement  par  l’eau,  et 
nous  devons  ajouter  fjue,  jouissant  d’une  sorte  d’élasticité, 
elle  s’oppose  fortement  à  la  division  mécanique  de  cette  se¬ 
mence.  Ce  sont  très  probablement  ces  motifs  qui  auront  dé¬ 
terminé  d’abord  à  soumettre  le  café  à  une  légère  torréfaction , 
afin  de  le  l)roycr  avec  facilité  et  de  pouvoir  en  extraire  promp¬ 
tement  les  parties  solubles.  Non -seulement  cette  méthode 
remplit  parfaitement  son  but  sous  ce  rapport,  mais  elle  pos¬ 
sède  encore  d’autres  avantages  non  moins  précieux  ,  et  parti¬ 
culièrement  celui  de  développer  l’arome, ou, comme  on  le  dit, 
le  bouquet  du  café.  Nous  allons  chereber  à  raisonner  cette 
opération  ,  afin  de  pouvoir  faire  connaître  clans  quelles  limites 
on  doit  se  tenir  pour  obtenir  tout  le  succès  désirable. 

Pour  griller  convenablement  le  calé  il  ne  faut  pas  pcrtlrc  «le 
vue  le  but  qu’on  veut  aUelndie ,  il  s’agit  seiileiueut  de  lui  faire 
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perdre  sa  le'nacite'  et  cVeii  de'velopper  le  parfum.  Trop  de  cha¬ 
leur  détruit  les  principes  qiFil  faut  conserver  et  eu  substitue 
de  nouveaux  qui  n’ont  rien  de  commun  avec  les  preniiers  : 
cette  ambroisie  que  le  {jourmet  savoure  avec  tant  de  délices 
est  remplacée  par  une  saveur  amère  etempyreumalique  qui  ré¬ 
pugne  beaucoup  plus  qu'elle  ne  plaît.  Si  l’on  donne  dans  un 
excès  contraire  et  qu’on  n’ait  employé  qu’une  cbaleiir  par  trop 
modérée ,  alors  la  verdeur  du  grain  s’y  conserve  et  masque 
encore  le  bouquet,  qui  ne  se  manifeste  qu’à  une  température 
plus  élevée.  Il  y  a  donc  aussi  là  un  juste  milieu  qu’il  faut  sa¬ 
voir  saisir.  Le  grain  bien  torréfié  doit  avoir  une  teinte  cbocolat 
très  égale  :  ce  point  est  facile  à  reconnaître  pour  celui  qui  a 
quelque  habitude  de  cette  opération  ;  il  n’a  incme  pas  besoin 
de  voir  le  café-,  l’odeur  lui  sulïit;  c’est  lorsque  le  parfum  se 
développe  et  que  toute  l’atmosphère  environnante  s’en  trouve 
embaumée  ,  quM  convient  d’arrêter.  Plus  lard ,  de  l’huile  cm- 
pyreumaiique  se  produit,  l’odeur  de  pipe  se  manifeste,  ce 
n’est  plus  du  café  mais  un  mauvais  charbon  qu’on  obtient.  Les 
amateurs  ont  donc  bien  raison  d’ajouter  tant  d’importance  à 
cette  sorte  de  prélude  ;  il  en  est  bon  nombre  qui  ne  s’en  rap¬ 
portent  là-dessus  à  qui  que  ce  soit  -  et  tel  qui  rougirait  de 
s’occuper  de  quelques  détails  d’intérieur,  ne  dédaigne  pas  de 
briller  son  café  lui-même,  il  se  délecte  par  avance  ,  et  son  es¬ 
prit  n’en  est  que  mieux  disposé  à  recevoir  la  douce  hilarité  que 
cette  infusion  salutaire  lui  procure  journellement. 


Un  café  bien  conservé  perd  ,  par  un  bon  grillage,  de  i6  à  20 
pour  100  ;  au-delà,  il  a  été  trop  rùli.  Tous  ceux  qui  se  sont 
occupés  de  celte  branche  d’économie  domestique  ont  pres¬ 
crit  quelques  modifications  particulières  pour  exécuter  ce 
grillage,  et  chacun  a  voulu  faire  honneur  à  sa  méthode  du 
succès  qu’il  ohtenait  ;  mais  il  n’est  qu’une  règle  à  observer, 
c’est  d’atteindre  le  point  précis  de  température  et  runiforiiiité 
de  son  action,  Qu  ou  fasse  la  torréfaction  en  vaisseaux  clos  ou 
à  1  air  lilire ,  qu'on  laisse  le  café  refroidir  dans  la  broche 
ou  qu’on,  le  fasse  ressuyer  entre  des  linges  ,  tout  cela  devient 
a  peu  près  indilïérenl.  Il  est  ccpeiidatit  bon  d’observer  <[ue 
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lorsqu'on  a  un  peu  outre-passé  le  point ,  on  doit  se  hâter 
d’arrêter  Faction  de  la  chaleur  en  étalant  le  café  en  couche 
mince  au  grand  air,  et  en  Fagitant  sans  cesse  pour  renouveler 
les  surfaces  et  déterminer  un  prompt  refroidissement.  Lors¬ 
que  le  grain  est  parfaitement  refroidi  et  qu’il  ne  laisse  plus 
échapper  aucune  vapeur  humide,  il  convient  de  l’enfermer  dans 
des  boîtes  de  fer-hîanc  ou  de  bois  exactement  closes  et  mises 
à  l’abri  de  l’humidité. 

La  plupart  des  auteurs  qui  ont  écrit  sur  le  café  pensent  que 
la  torréfaction  est  surtout  destinée  à  développer  la  partie  aro¬ 
matique  ;  on  voit ,  par  ce  qui  précède  ,  que  ce  résultat  n’est 
que  secondaire ,  mais  que  le  but  essentiel  est  de  faire  changer 
de  nature  cette  espèce  d’albumen  végétal  contenue  dans  le  café, 
'  et  de  ne  pas  pousser  la  décomposition  de  ce  principe  azoté  jus¬ 
qu’à  produire  de  l’huile  empyreuma tique  et  des  sels  ammo¬ 
niacaux.  On  croit  aussi  qu’il  se  l'orme  pendant  le  grillage  de 
l’acide  gallique  et  du  tannin  ,  une  huile  essentielle,  etc.  ;  je 
ne  saurais  partager  cette  opinion  :  tous  ces  corps,  à  mon  avis, 
préexistent  dans  le  café  ;  la  chaleur,  qui  n'a  pas  dii  être  assez 
forte  pour  les  attaquer,  ne  fait  que  les  démasquer  par  Fin- 
fluence  seule  qu’elle  exerce  sur  la  surface  cornée  ;  une  fois  mis 
en  liberté  ils  se  manifestent  avec  leurs  propriétés.  Au  moyen 
de  Féther  j’ai  démontré  la  présence  de  Fhuîle  dans  le  café 
vert,  et  par  Facétate  de  plonib  versé  dans  la  macération 
aqueuse  j’ai  mis  à  nu  le  principe  balsamique.  Ainsi  il  s’agit 
donc  non  pas  de  produire  ces  corps,  mais  de  les  conserver,  et 
c’est  là  ce  qui  donné  une  nouvelle  limite  de  Faction  de  la  clia- 
leur,  qui  en  dernière  analyse  doit  être  assez  forte  pour  rendre 
l’albumen  plus  soluble,  moins  visqueux  et  de  meilleur  goût, 
mais 'pas  assez  pour  en  déterminer  une  complète  décomposi¬ 
tion  et  dénaturer  les  autres  produits.  .Fadopterai  cependant 
assez  volontiers  cette  union  plus  intime  qu’on  attribue  à 
Faction  de  la  chaleur,  cette  espèce  de  mariage  de  divers  prin¬ 
cipes  qui  produit  un  tout  plus  homogène  et  mieux  fondu.  Les 

saveurs  ne  sc  distinguent  plus  ;  c’est  un  ensemble  tjui  iornic 
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C’est  un  axiome  gcne'ralement  reconnu  et  consacré  en  CliL- 
inie,  que  la  re'actioii  des  corps  ne  s’exerce  bien  que  dans  leur 
état  de  division ,  et  cela  est  surtout  vrai  lorsqu’il  s’agit ,  comme 
dans  ce  cas-ci ,  d’obtenir  un  prompt  résultat.  Il  devient  donc 
indispensable  de  pulvériser  le  café  avant  de  le  soumettre  à 
l’action  de  l’eau  ,  et  la  ténuité  de  la  poudre  devra  cire  d’autant 
plus  grande  que  la  température  du  liquide  sera  moindre.  Il 
y  aurait  cependant  de  l’inconvénient  à  obtenir  une  poudre  par 
trop  fine  ;  elle  passe  alors  au  travers  de  toutes  les  ouvertures, 
se  tientlong-teinps  en  suspension  dans  l’eau,  et  la  clarification 
est  d’autant  plus  dlfïicile  à  opérer.  Toutefois,  et  c’est  une 
chose  qu’on  ne  saurait  trop  recommander,  il  ne  faut  broyer 
le  café  qu'au  moment  de  l’employer;  autrement  il  s’évente, 
et  son  bouquet  se  dissipe. 

llcsLe  maintenant  à  préparer  celte  ambroisie  des  gourmets, 
et  ce  n’est  pas  le  plus  aisé,  car  chacun  prétend  y  rafiiiier. 
Cherchons  néanmoins  à  établir  comment  on  est  parvenu  à  résou¬ 
dre  ce  problème  gastronomique.  Il  s’agit  encore  ici  de  prendre 
le  bon  et  de  laisser  le  uiauvais  :  or  le  mauvais  dans  le  café  est 
ce  principe  résinoïde  ,  âcre  et  amer,  dont  nous  avons  fait  men¬ 
tion  ;  mais  heureusement  ce  principe  ne  se  dissout  bien  qu’à 
la  faveur  d’une  température  élevée  ;  il  suffira  donc  pour  l’évi¬ 
ter,  de  ne  pas  employer  une  clialeur  trop  forte.  Ainsi ,  alors 
même  que  la  décoction  n’aurait  pas  d’autre  inconvénieut ,  on 
devrait  la  proscrire  ;  mais  il  en  est  encore  un  non  moins  grave: 
cette  grande  quantité  de  vapeurs  qui  se  développe  dans  l’air 
pendant  l’ébuliition  entraîne  toutes  les  parties  volatiles  et 
dissipe  le  parfum  si  recherché  des  amateurs  :  ce  café  n’a  plus 
aucun  prix  pour  eux.  Il  faut  donc  renoncera  l’ébuliition  pour 
laire  le  premier  calé ,  et  à  jtlus  forte  raison  pour  reprendre  dans 
le  marc  ce  qu’il  a  pu  conserver,  car  c’est  là  surtout  que  la  ré¬ 
sine  se  trouve  en  plus  grande  abondance.  La  décoction  du  mare 
versée  sur  de  nouveau  café  donne  à  la  vérité  une  liqueur  très 
haute  en  couleur,  mais  de  fort  mauvais  goût.  D'ailleurs  à 
quoi  bon  sc  servir  d’un  moyen  qui  ne  procure  aucun  avantage? 
On  s’imagine  que  c’est  la  seule  manière  île  ne  rieti  perdre  de  et; 
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qu’on  doit  extraire  ;  cependant  on  e'puise  tout  aussi  bien  le 
marc  des  principes  essentiels  avec  de  l’eau  tiède  ou  même 
avec  de  l’eau  froide.  Il  suffira  pour  cela,  le  marc  étant  tou- 

t 

jours  sur  son  filtre,  de  verser  dessus  de  petites  quantités  d’eau 
de  temps  eu  temps  j  celle  dont  il  e'tait  resté  imbibé  se  trouve 
déplacée  parla  nouvelle  ,  et  après  trois  ou  quatre  immersions 
tout  est  dissous. 

Il  demeure  donc  suffisamment  prouvé  que  le  café  bien  sa¬ 
voureux  ne  peut  être  obtenu  qu’à  une  température  au-dessous 
de  celle  de  l’eau  bouillante  ;  maïs  il  faut  observer  que  la  pré¬ 
paration  en  sera  d’autant  plus  longue  que  la  température  sera 
moins  élevée.  Quand  on  peut  y  nVettie  le  temps,  l’eau  froide 
suffit  ;  il  faut  alors  s’y  prendre  la  veille.  Les  principes  qu’on 
veut  extraire  du  café  sont  très  solubles,  et  l’eau  les  entraîne 
facilement  ;  on  en  a  la  preuve  chaque  jour,  car  on  voit  que 
les  dernières  portions  d’eau  versées  sur  le  café  dans  les  appa¬ 
reils  à  la  de  Belloy  n’entraînent  plus  rien;  le  liquide  ressort 
tel  qu’il  est  entré. 

On  est  généralement  d’accord  que  le  café  ne  reçoit  toute  la 
perfection  dont  il  est  susceptible  qu’autant  qu'il  a  été  réchauffé 
avant  de  le  prendre,  mais  toujours  sans  ébullition  ;  on  pré¬ 
tend  que  par  cette  espèce  de  mijolage,  comme  on  le  nomme, 
il  V  a  union  plus  intime  de  tous  les  principes  qui  concourent 
à  la  bonne  saveur  ;  on  compare  cet  effet  à  ce  qui  se  proiluit  par 
la  vétusté  sur  les  vins  ou  les  liqueurs.  Il  se  peut  qu’il  en  soit 
ainsi.  IL 


CALANDRE,  (Jrls  mécaniques.)  Ives  draps,  les  étoffes 
qu’on  livre  au  public  ,  reçoivent  un  apprêt  qui  leur  donne 
un  lustre  particulier j  cette  opération  se  fait  en  les  sou¬ 
mettant  à  une  forte  pression ,  après  les  avoir  imbibés  de 
parou.  La  machine  qui  produit  cette  action  est  appelée 

calandre. 

Autrefois  on  entourait  deux  cylindres  en  bois  avecréto/fe, 
en  évitant  d’y  laisser  des  plis  ,  et  l’on  roulait  ces  cylindres  sur 
une  table  parfaitement  lisse  en  les  chargeant  du  poids  d’une 
caisse  fiuaciraugulaire  chargee  de  pierres  ;  mais  ce  procédé  n’ost 
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plus  guère  en  usage.  On  préfère  passer  Tétoffe  dans  une  sorte 
de  Lauhnoir. 

La  calandre  est  formée  de  trois  cylindres  parallèles  ayant 
chacun  un  pied  de  diamètre,  et  superposés  presqu’en  contact , 
leurs  axes  étant  dans  le  même  plan  vertical.  Celui  du  milieu 
est  creux  et  en  cuivre,  les  deux  autres  sont  en  bois  ou  en  pa¬ 
pier.  Ces  axes  peuvent  être  plus  ou  moins  écarte's  sans  cesser 
d’être  parallèles,  à  l’aide  d’un  mécanisme  facile  à  concevoir. 
On  passe  l’étolFe  entre  ces  cylindres,  qui  la  compriment  et  même 
la  sèchent,  parce  qu’on  chauffe  le  cylindre  de  métal.  La  cha¬ 
leur  est  communiquée  en  y  introduisant,  par  les  bases,  des 
barres  de  fer  chaud;  ces  barres  laissent  un  passage  entre  les 
croisillons  servant  à  lier  l’axe  au  cylindre.  Mais  on  préfère 
maintenant  chauffer  le  cylindre  de  cuivre  avec  de  la  vapeur,  qui 
est  Introduite  parmi  tuyau,  lequel  aboutit  d’une  part  à  l’un 
des  tourillons  de  l'axe,  et  de  l’autie  à  une  chaudière  d’eau 
bouillante.  La  vapeur  ainsi  conduite  dans  le  cylindre  y  est  ré¬ 
duite  en  eau  et  s’y  amasse,  attendu  que  ce  cylindre  est  bernié- 
tiquement  clos.  On  se  débarrasse  de  cette  eau  en  la  faisant 
monter  dans  l’autre  tourillon  à  l’aide  d’une  petite  Vis  d’Aa- 
CiiiKÈDE  que  la  rotation  même  du  cylindre  met  en  jeu;  cette 
vis  est  renfermée  dans  le  cylindre  même.  Ce  mécanisme,  qui 
trouve  d’ailleurs  d’autres  applications  dans  les  Arts ,  est  facile 
à  se  représenter.  Les  cylindres  de  la  calandre  sont  plus  longs 
que  l’étoffe  n’est  large  ,  et  tournent  par  l’action  d’une  Mani¬ 
velle  mue  par  un  manège  ou  une  machine  à  vapeur. 

On  maintient  l’étoffe  bien  tendue  à  mesure  que  le  mouve¬ 
ment  de  rotation  la  fait  avancer  entre  les  cylindres;  elle 
y  est  comprimée  fortement,  et  le  parou  dont  on  Ta  imbibée 
se  dessèche  ;  en  sorte  que  l'étoffe  sort  de  la  calandre  lisse  et 
lustrée.  Fr. 

CALÉFACTEUR.  On  connaUsous  ce  nom  un  appareil  pro¬ 
pre  à  la  cuisson  des  viandes,  des  légumes,  des  alimens  en  gé¬ 
néral  ,  au  chauffage  de  l’eau  ,  et  que  M.  Letnare,  son  auteur, 
destinait  aussi  à  la  p4'oduction  de  la  vapeur. 

MM,  Thénard  et  Fourrier,  après  s’en  être  servis  cominuelle- 
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ment  pendant  trois  semaines  ,  firent  à  rAcadémie  des  Sciences 

T 

le  26  août  1 822,  un  rapport  dans  lequel  ils  approuvèrent  ce  nou¬ 
vel  appareil ,  particulièrement  dans  son  application  à  la  cuisson 
des  substances  alimentaires.  Nous  extrairons  de  ce  rapport  les 
principales  données  sur  le  calêfacteur-Lemare . 

La  iig.  1  ,  pl.  9,  des  ^rts  chimiques ,  indique  sa  forme 
par  une  coupe  verticale.  ABCD  représente  un  vase  cylindrique 
soudé  à  un  vase  cylindrique  semblable  qu’il  enveloppe  de 
toutes  parts  ;  cette  espèce  de  vase  double  est  ouverte  à  sa  partie 
supérieure,  et  le  double  disque  qui  forme  son  fond  est  percé 
d’un  trou  H  qui  fait  commun iquer  l’intérieur  du  petit  cylindre 
avec  l’air  extérieur  ;  un  registre  IIC  permet  de  supprimer  à 
volonté  cette  communication.  La  capacité  comprise  entre  ces 
deux  enveloppes  u’a  que  trois  petites  ouvertures  ,  Tune  à  la 
partie  supérieure  K  ,  destinée  à  verser  l’eau  dans  la  double 
enveloppe  ;  une  autre  B,  inférieure,  garnie  d’un  robinet  pour  ti¬ 
rer  l’eau  ;  et  la  troisième  L  que  la  première  peut  suppléer, 
puisqu’elle  est  destinée  seulement  à  conduire  la  vapeur  au 
dehors ,  à  l’aide  d’un  tube  recourbé  LM, 

Un  vase  cylindrique  1  entre  dans  le  vase  ci-dessus  décrit; 
il  lui  est  concentrique ,  laisse  deux  lignes  d’intervalle  seule¬ 
ment  ,  et ,  s’appuyant  par  ses  bords  supérieurs  sur  les  bords 
de  l’autre ,  il  ne  descend  que  jusqu’à  une  certaine  profondeur  ; 
le  veste  de  l’espace  libre  contient  un  disque  eg  troué,  en  tôle, 
dont  les  bords  relevés  arriventitrès  près  de  la  paroi  intérieure 
du  grand  vase  ;  ce  disque  est  maintenu  à  6  lignes  du  fond  par 
ses  trois  pieds  qui  posent  sur  ce  fond.  Un  troisième  vase  P, 
également  cylindrique ,  fermé  par  un  couvercle  à  recouvre¬ 
ment  ,  entre  d’une  petite  partie  de  sa  hauteur  dans  le  second 
et  le  couvre  exactement.  Enfin  une  anse  AFD  permet  d’en¬ 
lever  tout  ce  svslème  à  la  fois,  et  un  tissu  ouaté  IISTU  enve¬ 
loppe  à  volonté  tout  l’appareil. 

D’après  la  construction  qvïe  nous  avons  indiquée  ,  on  voit 
que  la  double  enveloppe  du  grand  vase  ABCD,  le  vase  inté¬ 
rieur  I,  et  enfin  le  vase- couvercle  P,  étant  remplis  d’eau  ,  et  la 
capacité  de  l’eau  pour  la  Chaleuk  étant  très  grande ,  en  écliauf- 
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faut  toute  cette  masse  on  a  un  magasin  de  chaleur  assez  con¬ 
sidérable.  Si  de  plus,  au  moyen  de  Venveloppe  en  e'toft'e  ouatee, 
on  évité  la  plus  grande  partie  de  la  déperdition  de  la  chaleur 
■  ftar  les  parois  extérieures  des  vases  ,  on  conçoit  que  la  tempé¬ 
rature  acquise  dans  tout  ce  sytème  s’y  maintiendra  longue¬ 
ment;  qu’on  ajoute  à  cela  une  production  de  chaleur  très 
economique  ,  ce  qui  a  lieu  elFectivement ,  puisque  le  charbon 
brûle  au  milieu  de  surfaces  propres  à  absorber  puissatniuent 
toute  la  cbaleur,  et  que  les  produits  de  la  combustion  passent 
en  couches  très  iniuces  entre  des  parois  très  conductrices ,  et 
l’on  aura  une  idée  des  avantages  que  le  caléfacteur  présente 
dans  ses  applications  à  l’économie  domestique  ,  et  particuliè-^ 
renient  dans  la  préparation  du  bouillon.  Nous  entrerons  dans 
quelques  détails  relativement  à  celle-ci  ;  on  concevra  facile¬ 
ment  les  modifications  que  les  autres  pourraient  nécessiter. 

Après  avoir  mis  l’eau  et  la  viande  dans  le  vase  intérieur, 
qu’on  peut  appeler  la  marniiie ,  le  vase  extérieur  ayant  été 
préalablement  aussi  rempli  d’eau,  on  allume  des  morceaux  de 
charbon  dans  le  foyer,  c’est-à-dire  sur  le  disque  de  tôle  eg  : 
on  descend  la  marmite  dans  son  enveloppe  ;  elle  doit  d’abord 
être  placée  de  manière  à  ce  que  ses  bords  ne  s’appliquent  pas 
exactement  sur  les  bords  du  grand  vase  ,  et  pour  cela  U  suffit 
que  sa  position  soit  telle ,  que  trois  petites  saillies  ménagées 
sous  le  rebord  ne  correspondent  pas  aux  trois  entailles  du 
bord  de  l’enveloppe;  le  passage  qui  reste  suffît  pour  le  déga¬ 
gement  des  gaz  de  la  combustion.  On  laisse  les  choses  en  cet 
élat  jusqu’à  ce  que  l’ébuUitton  s’établisse  dans  l’enveloppe  (i) , 
puis  dans  la  marmite;  alors  on  la  découvre,  on  écume  ,  on 
ajoute  le  sel  et  les  légumes  ;  puis  on  fait  porter  les  bords  des 
vases  intérieur  et  extérieur  Tuii  sur  l’autre,  en  tournant  les  sail¬ 
lies  de  la  marmite  en  sorte  qu'elles  correspondent  aux  entailles 
du  bord  de  l'enveloppe  ;  on  replace  le  vase  supérieur  P,  dont 


(i)  Elle  s'annonce  pai  un  petit  jet  de  vapeur  qu’on  aperçoit  IVitre'- 
luitc  5!  du  tube  LM  J  cc  Ljui  «irrL\'C  orflininLîrGrïicni  tluos  1  tic  ^ 
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rea%a  déjà  été  échaulFée  par  la  première  ébullition;  on  pousse 
le  registre  HC  î  tout  accès  de  Tair  est  alors  interrompu  ;  on 
couvre  le  tout  avec  l’enveloppe  ouatée,  et  la  combustion  s’ar¬ 
rête  en  diminuant  peu  à  peu;  il  n’y  a  plus  à  s’en  occuper  jus-^ 
qu’à  la  fm  de  Topération.  Au  bout  de6  beures  le  bouillon  est 
fait ,  la  viande  et  les  légumes  sont  cuits  ,  et  l’on  a  de  plus  une 
assez  grande  quantité  d’eau  chaude  dans  les  vases  extérieurs. 

Le  vase  P  peut  être  employé  à  faire  chauffer  l’un  quelconque 
des  inèts  qui  ne  doivent  pas  être  portés  à  une  température  plus 
élevée  que  celle  de  l’eau  bouillante  ;  on  y  prépare  très  aisé¬ 
ment  des  œufs  au  lait ,  des  cremes ^  etc.  Si  l’on  divise  ce  vase 
en  f[uatre  par  deux  lames  verticales  qui  se  croisent,  on  peut 
préparer  ou  tenir  chauds  à  la  fois  quatre  mets  différens. 

Si  l’on  veut  faire  un  rôti  dans  le  caléfacleur,  sans  y  préparer 
de  bouillon  ,  on  substituera  aux  vases  1,P,  de  la  Gg.  i  ,  les 
pièces  r  ,P'  et  p  de  la  ûg.  a. 

r,  Gg.  2,  est  un  plat  en  tôle  battue  sur  lequel  on  pose  le 
morceau  qu’on  veut  faire  rôtir.  Ce  plat  est  supporté ,  dans  le 
caléfacteur,  à  une  distance  de  3  pouces  de  la  grille  au 

moyen  des  anses  à  tiges  A^,E'. 

Le  vase  P’,  dans  lequel  des  entailles  G  servent  à  faire  passer 
les  poignées  des  anses  A  ,  E^,au  dehors,  est  muni  d’un  fond  et 
d’un  tuyau  vertical  destiné  au  passage  des  gaz  de  la  combus¬ 
tion.  Ce  vase  peut  être  employé  à  divers  usages,  de  même  que 
le  vase  P  :  si  l’on  y  veut  préparer  plusieurs  mets  à  la  fois,  on  le 
divise  par  des  compartimens. 

Le  caléfacteur,  disposé  de  cette  manière,  réverbère  sufli- 
samment  la  chaleur  pour  faire  rôtir  les  morceaux  qu’on  a 
mis  sur  le  plat  en  tôle  ;  lorsque  la  coction  esta  son  point  on 
ferme  le  registre  11  et  le  petit  obturateur yj  ;  le  charbon  s’éteint 
coir.pièteiiient ,  et  cependant  le  tout  se  conserve  assez  chaud 
pour  être  servi  une  ou  deux  beures  après. 

Quel  que  soit  l’usage  qu’on  fasse  du  caléfacteur,  il  arrive 
souvent  qu’il  sort  de  la  double  enveloppe  une  certaine  quan¬ 
tité  de  vapeur  ;  on  peut  aisément  augmenter  cette  quantité 
en  laissant  une  légère  ouverture  au  registre  H  ,  et  tirer  parti  de 
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cct  excès  de  vapeur,  qu'on  peut  ainsi  augmenter  à  volonté, 
eu  introduisant  le  tuyau  de  dégagement  LM  dans,  un  fourreau 
L'M'  qui  est  posé  sur  un  vase  cylindrique  en  fer-bïanc  V.  Ce 
fourreau  débouclie  dans  le  vase  par  sa  partie  inférieure  ,  et  la 
vapeur  portée  au  fond  est  introduite  dans  le  vase  V,  en  pas¬ 
sant  par  l’ouverture  N.  Elle  écliauffe  ou  fait  cuire  dans  ce 
vase  divers  légumes  ,  tels  que  pommes  de  terre,  artichauts, 
asperges ,  etc.  L’eau  qui  se  conserve  chaude  dans  la  double 
enveloppe  sert  à  laver  les  vases  après  le  repas.  On  voit  que  cet 
appareil  est  réellement  une  cuisine  complète  et  économique.  P. 

CALFAT.  {Arts  mécaniques.)  Pour  einpêclier  l'eau  de  s’in¬ 
troduire  par  les  fentes  et  les  joints  des  pièces  de  bois  qui  for- 

4 

ment  la  carca.sse  d’un  bateau  ou  d’un  navire  on  y  entre  de 
force  des  étoupes  enduites  de  suif,  de  poix  et  de  goudron.  Ce 
calfatage  se  fait  avec  des  ciseaux  de  forme  appropriée  à  celle 
des  jointures  qu’on  veut  boucher,  et  en  se  servant  de  marteaux. 
La  pression  de  Veau  s’exerçant  de  dehors  eu  dedans  ,  ne  peut 
contribuer  qu’à  accroître  la  sûreté  de  Vopération.  Fr. 

CALTORNE.  (  Ans  mécaniques ,  )  Les  marins  donnent  ce 
nom  à  une  machine  formée  d’un  gros  cordage  passé  dans  deux 
Modtles  à  trois  poulies  ,  dont  ou  se  sert  pour  enlever  de  gros 
fardeaux.  Fr. 

CALORIFÈRE.  On  entend  en  gencial  par  ce  mot  toute 
construction  propre  à  écliaufFer  plus  on  moins  économique¬ 
ment  l’intérieur  des  appaiteincns,  des  étuves,  des  séchoirs, 
des  serres  chaudes  ,  etc. 

Nous  donnerons  ici  les  principes  généraux  sur  lesquels  sont 
fondés  les  Jifférens  chauffages  de  ce  genre  ;  chauffages  qui 
peuvent  cire  classés  en  deux  SYStème.s  :  Vuu  consiste  .à  renou¬ 
veler  l’air  qu’on  échanfle  ,*  et  l’autre  à  maintenir  à  une  tempé¬ 
rature  égale  une  masse  d’air  donnée  qui  ne  se  renouvelle  pas. 
Les  cheminées  des  appartemens  rentrent  dans  la  première 
classe  (i),  que  nous  nous  proposons  d'cxaniincr  ici  plus  pai'ti- 
culièremenl. 


(tl  LVeonomto  <kns  Ic  ohaiifFagc  îles  l.afiûations  est  une  chose  foil  impôt- 
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Il  a  été  constate  par  expérience  que  la  respiration  n*était 
imlleinent  gênée  lorsque  chaque  individu  pouvait  disposer 
de  ï6  mètres  cubes  d’air  par  heure;  c’est  donc  cette  quan¬ 
tité  au  plus  qu’il  s’agit  d’échaufi’er  d’un  certain  nombre  de 
degrés.  La  quantité  de  chaleur  correspondante  eu  raison  des 
capacités  pour  la  chaleur,  est  égale  à  environ  o,25o  de  celle 
qui  serait  nécessaire  pour  échaulFer  d’un  même  nombre  de 
degrés  un  poids  égal  d’eau;  il  faut  ajouter  encore  la  chaleur 
appliquée  à  remplacer  les  déperditions  par  les  murs  et  les  pla¬ 
fonds  :  ou  a  évalué  cette  quantité,  dans  des  circonstances  ordi¬ 
naires  et  d’après  la  moyenne  de  plusieurs  expériences,  au 
cinquième  de  la  niasse  totale  d’air  de  rappartement,  multiplié 
parla  différence  de  température  du  dedans  aU  dehors.  Éclair¬ 
cissons  ceci  par  un  exemple, 

La  température  de  l’air  extérieur  étant  à  4°  au-des¬ 
sous  de  zéro ,  on  veut  élever  celle  de  l’air  intérieur  d’une 
chambre  à  16®  au-dessus  de  0®,  et  l’entretenir  à  ce 
terme. 

Sile  volume  total  de  l’air  de  l’appartement  cstcgal  à  100  mè¬ 
tres  cubes,  et  qu’on  veuille  opérer  un  renouvellement  de 
320  mètres  cubes  par  heure,  ou  aura  à  échauffer  par  heure  une 
quantité  d’air  de  320  X  l*)3  (poids  d’un  mètre  cube  à  io“) 
=  4*^  kilogrammes,  dont  la  chaleur  spécifique  équivaut  en 
poids  à  celle  de  o,25  en  eau,  c’est-à-dire  à  io4  kilogrammes 
d’eau  ;  or  ces  io4  kilogrammes,  cliauffés  à  20®,  équivalent 
à  20  X  104  =  2080  unités,  l’unité  de  chaleur  étant  un  kilo- 


tante,  non-seulement  pour  les  particuliers,  mais  encore  dans  l'intérét  de  la 
nation  tout  entière.  On  se  persuadera  facileineot  de  celte  vcriié  si  l’on  pense 
que  Pou  consomme  dans  la  ville  de  Parts  seulement  ],aoo,00o  de  stères  de 
huis,  dont  la  valeur  est  de  i5,nuo,oqo  de  fr. ;  que  la  consommation  de  lu 
France  en  combustibles  de  tome  nature  excède  mie  valeur  de  5oo, 000, ooodefr.; 
enfin  que  la  première  base  de  la  prospJrîie  de  la  Grande-Bretagne  est  l’abon¬ 
dance  et  la  qualité  de  son  combustible. 

M-  Clément  s’est  occupe'  d’apprécier  numériquement  la  valeur  des  divers 
modes  de  chaufFage  ;  c’est  des  données  fournies  dans  son  Cours  que  non* 
extrairons  la  plupart  des  résnitais  pratiques  que  nous  citerons  ici. 
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gramme  d’eau  élevé  d’un  degré  centigrade.  U  faut  ajou¬ 
ter,  comme  nous  l’avons  dit  pour  la  de'perdition  par  les 
parois,  environ  un  cinfjuicine  de  la  niasse -d  air,  multi¬ 
plié  par  la  différence  de  température,  ou  loo  mètres  cubes 

32,5 

d’air  pesant  i3o  kilogrammes ,  équivalant  à  32*, 5  ;  ’  =  6,5 

qui,  multipliés  par  20  (différence  de  température) i  donnent 
i3o  unités  ;  et  en  ajoutant  cette  quantité  aux  2080,  on  aura  en 
tout  2210  unités  de  chaleur  à  produire.  Nous  savons  qu’un 
kilogramme  de  charbon  de  terre  développe  par  sa  combustion 
■jo5o  unités  de  chaleur.  Si  donc  on  divise  2210  par  ^oSo  ,  on 
aura  o,3t3 ,  c’e.st-à-dire  que  3i3  grammes  de  cliarbon  de  terre 
par  heure  suffiraient  pour  échauffer  à  20®  un  apparte¬ 
ment  de  100  mètres  cubes  dont  on  renouvellerait  l’air  en  to¬ 
talité  plus  de  trois  fois  dans  le  iiicme  temps ,  si  toutefois  on 
pouvait,  en  application,  obtenir  le  maximum  théorique  de 
la  chaleur  que  peut  produire  le  charbon  de  terre  par  sa  com¬ 
bustion. 

Examinons  maintenant  jusqu’à  <[uel  point  les  diverses  cons¬ 
tructions  pyrotechniques  et  les  différens  modes  de  chauffage 
s’approchent  de  cette  limite  de  la  théorie. 

Ou  peut  diviser  en  trois  groupes  tous  ces  procédés  :  i“.  les 
calorifères  à  air;  2".  les  calorifères  d’eau  ;  3®.  les  calorifères 
par  la  vapeur.  Parmi  les  premiers  se  trouvent  les  constructions 
le  plus  généralement  répandues,  les  pocles,  les  cheminées. 
Ces  dernières  sont  certainement  les  plus  vicieuses  de  toutes  : 
en  effet  elles  utilisent  à  peine  0,002  de  la  clialeur  développée 
par.  les  combustibles  f|u’on  y  brûle  ;  elles  semblent  avoir  été 
construites,  suivant  l’expression  de  Franklin,  dans  le  but 
d’utiliser  la  moindre  quantité  possible  de  la  chaleur  qui  s’y 
produit. 

L’expérience  suivante  démontre  cette  vérité.  On  a  brûlé  dans 
une  chamlire  bien  close,  la  température  extérieure  étant 
à  -t-  5®,  11  kilogrammes  de  charbon  de  terre  en  4  heures; 
l’élévation  moyenne  de  la  température  observée  à  l’aide 
de  plusieurs  tlierinomètres ,  était  de  2®  et  demi  et  le 
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poids  de  tout  le  volume  d'air  de  i56  kilogrammes;  la 
chaleur  communiquée  dans  l’intérieur  pouvait  donc  être 

1 56 

exprimée  par  —  x  2,5  =  87  unités.  Si  l’on  suppose  78  uni- 

te's  de  déperdition  par  les  parois,  on  aura, obtenu  en  tout 
87  4-  78  =  1 65 unités  de  chaleur;  or  ii  kilogrammes  de 
charbon  de  terre  produisent  11  x  7^5o  unités,  ou  77650; 
c’est,  comme  on  le  voit,  plus  de  5oo  fois  autant  que  la 
quantité  de  chaleur  obtenue. 

On  conçoit  en  effet  que  ,  toute  la  chaleur  que  le  combus¬ 
tible  développe  dans  l’air  brûlé  s’élevant  avec  cet  air  immé- 
diatenient  dans  la  cheminée,  il  ne  peut  passer  dans  l’inté¬ 
rieur  de  la  chambre  qu’une  partie  de  la  chaleur  rayonnante 
du  combustible,  et  que  le  volume  considérable  d’air  chaud 
qui  s’élance  côutinuellement  dans  le  canal  de  la  clieminée 
détermine  un  graml  tirage;  d’où  il  résulte  une  soile  de 
ventilation  par  l’air  froid  du  dehors ,  appelé  puissainiiient 
dans  l’iiitérieur  pour  remplacer  Fair  chaud  que  la  chemi¬ 
née  e>u porte.  Voici  comment  on  peut  calculer  la  quantité 
de  Fair  renouvelé,  et  par  suite  le  refroidissement  qu’il  doit 
opérer. 

Le’ canal  des  cheminées  présente  ordinairement  dans  toutes 
ses  parties  une  section  d’un  quart  de  mètre  ;  or,  en  supposant 
pour  Fair  chaud  dans  ce  conduit,  une  vitesse  moyenne  de 
2>  mètres  par  seconde,  ce  qui  n’est  pas  beaucoup,  il  pas¬ 
sera  par  cette  section  un  demi-mètre  cube  par  seconde, 
3o.  mètres  cubes  par  minute,  ou  1800  mètres  cubes  par 
beu  ré.  L’air  (Fun  appartement  de  100  mètres  cubes  serait 
donc  ainsi  renouvelé  en  entier  dix-huit  {o\s pendant  une  heure. 
Lorsque  cette  quantité  ne  peut  être  fournie  par  des  ven- 
louses  ou  par  les  fentes  des  portes,  des  fenêtres,  etc.,  l’air 
intérieur  se  dilate,  et  il  y  a  réaction  de  l’air  extérieur  sur 
le  haut  de  la  cheminée  :  quelquefois  même  il  s’établit  dans 
le  corps  de  la  elienilnée  un  douljle  courant ,  Fun  ascen¬ 
sionnel ,  l’autre  descendant;  ce  dernier  remplace  l’air  en¬ 
traîné  par  le  tirage;  de  là  les  cbeininées  qui  fument  lorsque 
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ïes  portes  et  les  fenêtics  sont  exactement  feirnëes ,  ce  (  [Ui 
s’observe  assez  fiëqueiniuent ;  et,  dans  tous  les  cas,  le  grand 
volume  d’air  qui  passe  dans  le  corps  de  la  chemiiiëe  refroidit 
les  produits  de  la  combustion  ,  et  diminue  beaucoup  la  vi¬ 
tesse  du  tirage  ,  puisque  celui-ci  esv  en  raison  de  la  dilïërence 
de  température  entre  i’air  intérieur  de  la  clieminëe  et  l’air 
extérieur. 

Iluinfort  a  amélioré  la  construction  des  clieminées  en  ré¬ 
trécissant  les  ouvertures  et  les  pratiquant  plus  près  du  com¬ 
bustible,  ensorteque  la  quantité  d’air  entraînée  dans  Iccourant 
que  forme  l’air  brûlé  est  bien  moins  considérable  ;  aussi  la 
quantité  de  chaleur  utilisée  est-elle  plus  que  doublée  ,  comme 
nous  le  verrons  plus  bas;  la  (ig,  i  de  la  pl.  8  d«s  Arts  chi¬ 
miques  indique  celle  construction.  Le  passage  de  la  fumée  à 
l’entrée  que  représente  la  lettre  A  est  moindre  des  deux  tiers 
au  moins  que  celui  des  ouvertures  ordinaires  ;  ce  passage  peut 
encore  être  diminué  au  moyen  d’une  plaque  Ac,  qu’on  fait 
mouvoir  sur  son  axe  CD ,  et  qu’on  fixe  à  volonté  par  une 
tige  B.  Cette  dernière  disposition  est  nou-seulenient  utile  pour 
régler  le  tirage,  mais  elle  présenterait  encore  ravantage, 
en  cas  d’incendie,  de  pouvoir  fermer  tout  accès  à  l’air  dans 
l’intérieur  du  conduit  embrasé. 

Les  cheminées  en  fonte  de  Desarnod  réalisent  une  plus 
grande  proportion  de  la  chaleur  des  combustibles.  Au  reste, 
ces  appareils  peuvent  être  considères  comme  des  poêles, 
puisqu’ils  sont  en  entier  dans  l’intérieur  des  chambres,  et 
quelquefois  meme  très  éloignés  du  corps  de  clieminéc  au¬ 
quel  il  communiquent  par  des  tuyaux  qui  traversent  l’aji- 
partemcnl.  Si  la  longueur  des  tuyaux  était  assez  grande 
pour  que  la  fumée  en  sortît  constamment  àu-tlessous  de 
100  degrés,  la  chaleur  utilisée  équivaudiartà  peu  près  aux  o,q 
de  celle  dévelojipéc  par  la  coinbustioii  dans  ces  calorifères. 
Le  seul  point  <ie  res.semblance  ([u’ils  aient  avec  les  cheminées 
proprement  dites  c’est  que,  comme  elles,  ils  laissent  voir  le 
feu.  Desarnod  avait  senti  toute  rutililé  de  cette  disposition 
pour  faire  bien  accneillir  ses  constructions  du  jiublic  ;  en  efiet 
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l'habitude  qu*on  a  en  France  et  dans  beaucoup  de  pays  ,  de 
voir  le  feu  dans  les  cheminées,  en  a  fait  pour  ainsi  dire  un 
besoin  ;  c'est  du  moins  une  fantaisie  si  géue'ralenient  répandue , 
que  les  meilleures  constructions  pyrotechniques  y  seront  peut- 
être  toujours  sacrifiées. 

A  l’aide  des  chemine'es  de.Desarnod,  on  peut  se  procurer 
dans  l’intérieur  des  appartemens  un  renouvellement  d’air  con¬ 
tinuel;  en  effet  la  plaque  AB,  fig,  2,  qui  forme  la  base  de 
ces  cbeminées  ,  est  posée  sur  des  tasseau^c  en  brique  qui  per¬ 
mettent  à  l’air  du  dehors,  amené  parmi  conduit  pratiqué sous 
le  carrelage ,  de  circuler  librement  sous  la  cheminée  ;  il  s’intro¬ 
duit  ensuite  par  une  ouverture  pratiquée  à  la  plaque  supé¬ 
rieure,  entre  celle-ci  et  une  seconde  plaque  CD,  par  deux 
ouvertures  0,  o;  delà  il  suit  plusieurs  sinuosités  f,  g»  A, 
formées  par  des  laines  verticales  eu  fonte  (adaptées à  l’une  des 
deux  plaques,  et  appuyées  sur  l’autre  à  l’aide  d’un  peu  de 
mortier) ,  passe  ensuite  entre  deux  autres  plaques  K ,  K ,  éle¬ 
vées  perpendiculairement  dans  l’intérieur  de  la  cheminée; 
enfin ,  deux  ouvertures  pratiquées  latéralement  et  correspon¬ 
dant  avec  l’intervalle  K ,  envoient  l’air  échauffé  dans  plusieurs 
petits  tuyaux  R ,  R ,  accolés  verticalement  à  l’extérieur  de  la 
cheminée,  desquels  il  sort  pour  se  répandre  dans  l’appartement, 
par  des  bouches  de  chaleur  qu’on  peut  ouvrir  ou  fermer  à 
volonté.  Cet  air  cliaud  remplace  celui  qui  est  entraîné  dans  la 
cheminée  par  le  tirage,  et  prévient  les  courans  d’air  froid  qui 
s’établissent  sans  celte  disposition,  par  les  fentes  des  portes  et 
des  fenêtres.  Deux  plaques  MN  ,  mobiles  et  glissant  dans  une 
rainure,  permettent  de  régler  l’accès  de  l’air  et  d’en  diriger 
à  volonté  un  courant  plus  rapide  sur  le  point  de  la  combustion  ; 
en  sorte  que  l’on  active  ainsi  le  feu,  comme  ou  le  ferait  à  l’aide 
d’un  soulïlet. 

Ces  cheminées,  dont  l’usage  est  fort  répandu  en  France,  sont 
d’ailleurs  assez  généralement  connues  pour  que  La  description 
que  nous  en  donnons  suffise  à  rintclligence  de  leur  mode  d’é- 
chauffement.  Diverses  constructions  p y rotccl iniques  que  l’on 
pourrait  appeler  comme  elles  cheniinccs-^jioéles ^  ont  été  faites 
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sur  les  inêiues  principes  :  Fune  de  celles  qui  sont  le  plus  em¬ 
ployées  aujourd’hui  consiste  tout  simplement  en  disposiüons 
intérieures  des  Rumfort  décrites  ci-dessus,  qu^on  a  ména¬ 
gées  dans  un  avant-corps  semblable  à  celui  de  lu  cliemine'e  de 
Desarnod,  mais  qui  est  construit  en  maçonnerie  recouverte 
d’une  peinture,  de  tablettes  en  marbre  ou  d’un  carrelage  en 
faïence.  Assez  ordinairement  aussi  l’on  adapte  à  ces  cheminées 
une  plaque  verticale  glissante  semblable  à  celles  de  Desarnod, 
et  destinée,  comme  celles-ci,  \  régler  ou  supprimer  l’entrée  de 

I 

l’air  et  à  exciter  une  combustion  vive  sur  un  point ,  lorsqu’on 
commence  à  allumer  le  feu  ;  elle  est  mue  par  un  cylindre  pet'du 
dans  la  maçonnerie ,  sur  lequel  s’enroulent  le‘$  deux  chaînes 
qui  la  suspendent  ;  et  le  mouvement  est  communiqué  au  cy¬ 
lindre  par  une  petite  manivelle  extérieure  qu’on  arrête  à 
volonté  davs  les  crans  d’un  cercle  fixe. 

Cette  construction  présente  l’atantage  de  mettre  à  profit 
une  partie  de  la  chaleur  absorbée  par  les  parois  du  foyer,  et  de 
répandre  celte  chaleur  dans  l’appartement  d’une  manière  moins 
brusque  et  plus  agréable  que  les  surfaces  métalliques  fortement 
cbauiTées  des  poêles  et  des  tuyaux  en  fonte ,  en  tôle  ou  en  cui¬ 
vre  ;  mais  aussi  elles  réalisent  une  moins  grande  quantité  de 
chaleur  que  ces  derniers. 

On  peut  encore  obtenir  une  économie  très  marquée  dans 
l’emploi  du  combustible,  en  plaçant  dans  le  corps  des  cliemi- 
nées  ordinaires,  sous  l’âtre  ,  autour  ei  au-dessus  du  foyer, 
des  tuyaux  ou  de  doubles  plaques,  dans  lesquels  ou  fait  arri¬ 
ver  l’air  par  la  partie  la  plus  basse.  Il  gagne  successivement  les 
parties  les  plus  élevées  en  s’échauffant  et  devenant  plus  léger  j 
il  s’introduit  enfin  dans  l’appartement  par  une  issue  qu’on  lui 
a  ménagée  le  plus  haut  possible.  Les  clieininées  de  Curaudeau 
sont  d'une  construction  analogue  à  celle-ci,  ainsi  qu’on  peut 
le  voir  dans  la  coupe  représentée  par  la  fig.  3.  Les  produits  de 
la  combustion  développés  dans  le  foyer  A  sont  conduits,  à 
l’aide  du  rétrécissement  de  La  partie  supérieure  de  l’atre,  dan.s 
le  tuyau  de  fonte  BC;  ils  passent  ensuite  entre  ce  tuyau  et  une 
double  enveloppe  semblable  DD,  redescendent  sous  uneplaque 
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en  fonte  ,  et  remontent  dans  le  tuyau  principal  M,  en  suivant 
les  directions  que  les  flèches  indiquent  dans  la  figure,  et  fai¬ 
sant  plusieurs  sinuosités  que  déterminent  des  lames  en  fonte. 
L*air  s’e'chaufFe  par  son  contact  avec  toutes  ces  surfaces  métàl- 
liques ,  chauffées  en  passant  dans  les  espaces  P ,  P ,  P,  et  s'in¬ 
troduit  dans  l’appartement  par  des  bouches  de  chaleur. 

En  général ,  dans  toutes  ces  constructions,  les  passages  de 
l’air  sont  trop  rétrécis.  On  pourrait  souvent  décupler  jla  quan¬ 
tité  de  chaleur  en  portant  à  g  pouces  de  diamètre  les  bouches 
de  chaleur  auxquelles  on  donne  ordinairement  2  à  3  pouces  au 
plus.  Il  est  bien  entendu  que  les  conduits  correspondans  doi¬ 
vent  présenlerAine  section  de  passage  égale  à  celle-ci.  On  con¬ 
çoit  en  effet  que  la  capacité  de  Pair  pour  la  chaleur  étant 
fort  petite,  il  faut  proportionnellement  une  masse  considé¬ 
rable  de  ce  fluide  élastique  ,  pour  iran.sporter  la  clvalem'  dans 
d’autres  corps. 

On  a  modifié  de  plusieurs  autres  manières  les  constructions 
des  cheminées  et  des  clietniiiées-poéles ,  mais  sans  réaliser  sen¬ 
siblement  une  plus  grande  quantité  de  chaleur  que  par  les  cons¬ 
tructions  que  nous  avons  indiquées  ;  nous  ne  nous  étendrons 
donc  pas  davantage  sur  ce  sujet. 

Poêles  de  Cureaudau,  ■ —  L’un  de  ces  poêles  est  reprcseiîté 
dans  la  figure  4  par  une  coupe  qui  fait  voir  sa  ccustruction  in¬ 
térieure  :  elle  est  semblable  à  celle  des  cheminées  du  iiiêinc 

* 

auteur. 

La  porte  par  laquelle  on  introduit  le  combustible  corres¬ 
pond  à  la  partie  A  du  foyer.  Les  gaz  produits  de  la  combustion 
s’élèvent,  descendent  et  remontent  en  circulant  autour  des 
chicanes  qu’ils  rencontrent,  ainsi  que  rindiquent  les  flèches 
tracées  sur  le  dessin  ;  ils  se  rendent  dans  le  tuyau  commun  M; 
les  bouches  de  chaleur  B,  B,C,  C,  envoient  de  l’air  chaud  dans 
l’appartement. 

Poéles-calorijeres  de Vesamod, — Leur  construction  est  indi¬ 
quée  par  les  deux  coupes,  l'iinc  horizontale,  et  l’autre  verti¬ 
cale.  de  la  fiîîure  5.  Qn  bride  le  combustible  sur  une  grille 

?  t.  J* 

placée  dans  le  foyer  A  ;  la  cendre  est  reçue  dans  le  ceiidi  ier  B, 
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cl  les  produits  gazeux  de  la  combustion  montant  dans  le  tuyau 
C ,  se  rendent  dans  un  espace  D,  d’où  ils  se  divisent  dans  plu¬ 
sieurs  tuyaux  G,  G,  G,  descendent  dans  un  conduit  circu¬ 
laire  H  ,  Il ,  remontent  dans  les  tuyaux  E,  E  ,  arrivent  dans 
un  re'cipicnt  commun  P ,  d’où  ils  passent  dans  le  tuyau  princi¬ 
pal  M,  pour  se  rendre  enfin  dans  la  cheminée.  L’air  circule 
autour  de  ces  divers  conduits  échaufFe's  dans  les  espaces  que 
désignent  les  lettres  11,  II,  R,  et  sort  dans  la  pièce,  où  l’on 
veut  porter  la  chaleur,  par  les  ouvertures  ou  bouches  de 
chaleur  T,  T,  T.  Une  double  enveloppe  S,  S,  S,  L,  L,  L, 
contient  de  Pair  chaud  autour  de  tout  cet  appareil. 

En  comparant  ensemble ,  sous  le  rapport  de  l’efFct  utile 
qu’ils  peuvent  produire,  les  constructions  et  appareils  de 
chauffage  que  nous  avons  décrits,  on  a  obtenu  les  relations 
suivantes  entre  le  poids  du  combustible  employé  et  l’élévation 

_  ■9 

de  la  température  dans  une  chambre  contenant  loo  mètres 
cubes  d’air. 

La  première  colonne  indique  le  nombre  de  degrés  centigrades 
dont  la  température  de  Pair  s’est  élevée  pour  2  kilogrammes 
de  bois,  équivalant  à  peu  près  à  i  kilogramme  de  charbon  de 
terre.  La  deuxième  colonne  indique  le  poids  du  combustible 
c|u*il  faut  employer  dans  chaque  système  pour  obtenir  la  meme 
température. 

Cheminée  ordinaire .  o'’,296  —  100 

Cheminée  tle  Ruinfort .  o‘’,'j58  —  Sq 

Cheminée  de  Desarnod  (en  fonte).  .  o”,9oo  —  33 

Poêle  de  Cureaudau  (en  tôle). . .  ....  1^,426  — ■  20,75 

Poêle  de  Desarnod  (en  fonte  et  tôle).  1^,872  —  i5,75 


II 


Calorifères  à  air. —  Les  appareils  auxquels  on  a  le  plus  parti¬ 
culièrement  tloniié  ce  nom  sont  appliqués  eu  géne'ral  à  cchaufier 
Piiitérieur  des  ateliers,  des  magasins,  des  étuves,  des  sé¬ 
choirs,  etc.  Dans  quelques  coiiUces  du  Nord  on  s’en  sert  pour 
entretenir  à  ufie  température  douce  toutes  les  chambres  d’une 
inai.soii ,  avec  un  seul  foyer. 
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Oii  a  varié  à  Finfini  les, formes  intérieures  et  extérieures  des 
calorifères,  elle  plus  souvent  sans  calculer  d’avance  les  elFels 
que  ces  divers  changeinens  pouvaient  produire ,  sans  être  par 
conséquent  assuré  des  avantages  ou  des  inconvéïnens  qui  en 
devaient  résulter. , 

Nous  rappellerons  ici  les  principes  sur  lesquels  ces  construc¬ 
tions  doivent  être  établies.  Nous  décrirons  un  des  calorifères 
les  plus  employés ,  et  une  application  bien  entendue  des  prin¬ 
cipes  que  nous  aurons  exposés. 

La  chaleur  spécifique  de  Tair,  à  poids  égal ,  équivalant  seu¬ 
lement  au  quart  de  celle  de  l’eau ,  et  le  poids  spécifique  de 
celle-ci  étant  à  celui  de  l’air  comme  looo  est  à  i,3o  ,  on  voit 
que  la  chaleur  spécifique  de  l’air  est  moindre  que  celle  de 
l’eau  dans  la  proportion  de  0,325  à  lOOO ,  c’est-à-dire  moindre 
qu’un  trois-millième  ;  il  faut  donc  un  très  grand  volume  d’air 
pour  qu’il  serve  de  véhicule  à  la  chaleur  et  échauffe  différens 
corps  à  une  température  donnée  ;  il  faudra  donc  un  courant 
d’air  brûlé  assez  considérable  dans  rintérieur  des  conduits  qui 
doivent  transmettre  la  chaleur,  et  une  grande  surface  chauf¬ 
fante,  en  supposant  niêiiie  qu’on  employât  un  métal  bon 
conducteur,  tel ,  par  exemple  ,  que  le  cuivre.  Pour  en  donner 
une  idée,  nous  citerons  l’expérience  suivante. 

Dans  un  calorifère  présentant  une  surface  de  i  mètre  carré 
en  cuivre  ,  de  2  millimètres  d’épaisseur,  on  a  brûlé  6  kilo¬ 
grammes  de  charbon  pour  échauffer  de  5o*,  i;9  mètres  cubes 
d’air,  ou  232,7  la  chaleur  passée  dans  l’intérieur 


de  la  chambre  était  donede 


232 , 7 

4 


X  Ôo  =  2908  unités.  Mais  la 


chaleur  dégagée  par  le  Combustible  était  6  X  7060  unités  ,  ou 
42300  J  donc,  dans  celte  expérience,  l’on  n’avait  utilisé  que 


2,008 


ou  0,6875  de  l’effet  tbéorique.  On  peut  obtenir  de 


42,300 

meilleurs  résultats  en  pratique ,  en  multipliant  les  suiiaces 
chauffantes,  et  utiliser  par  ce  moyen  les. 0,9  de  la  chaleur 
dégagée  ;  mais  il  faut  pour  cela  que  la  tcnipérature  des  pro¬ 
duits  de  la  combustion  soit  moindre  que  100"  lorsqu’ils 
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sortent ,  et  l'on  n*y  parvient  facilement  qu’en  n’elevant  pas 
la  tempe' rature  du  milieu  qu’on  veut  e'chauffer  de  plus  de 

25  à  3o“. 

Lorsqu’il  est  utile  de  renouveler  l’air  en  même  temps  qu’on 
l’écliaufte  constamment,  ce  qui  a  lieu  le  plus  ordinairement 
dans  les  salles  de  spectacle,  les  hôpitaux  et  les  ateliers,  par 
exemple  ,  on  fera  bien  de  disposer  les  choses  de  manière  à  ce 
que  l'air  exte'rieur  s’introduise  en  passant  d'abord  sur  les  sur¬ 
faces  des  tuyaux  qui  portent  au  dehors  les  produits  de  la  com¬ 
bustion  -  en  sorte  que  l’air  le  plus  froid  en  contact  avec  les  sur¬ 
faces  qui  enveloppent  la  fmne'c,  la  dépouillent  de  la  chaleur 
avec  d’autant  plus  d’énergie  que  la  différence  de  température 
est  plus  forte.  Cet  air  s’échauffe  ensuite  graduellement  de  plus 
en  plus  en  approchant  davantage  du  foyer  de  la  combustion , 
près  duquel  il  entre  dans  l’espace  qu’il  doit  chauffer. 

La  plupart  des  poêles  et  les  cheminées  de  Desarnod  même 
sont  susceptibles  de  produire  autant  d’effet  que  les  meilleurs 
calorifères,  à  l’aide  de  cette  disposition  fort  simple  dont  la 
figure  6  présente  un  exemple.  Il  suflirait,  comme  on  le  volt , 
de  prolonger  le  plus  possible  (i)  les  tuyaux  en  tôle  ou  eu  cui¬ 
vre  ,  en  les  faisant  passer  dans  des  conduits  eu  brique  oit  dans 
d’autres  tuyaux  dont  le  diamètre  fût  plus  grand  de  4  pouces , 
en  sorte  qu’il  restât  un  intervalle  libre  de  2  pouces  environ. 
L’extrémité  FD  de  la  seconde  enveloppe  se  prolonge  de  bas  en 
liaut  près  du  poêle  (ou ,  relativement  aux  cheminéès  de  Desar- 
nod , passe  sous  le  foyer  pour  sortir  par  les  bouches  de  chaleur), 
afin  que  l’air  dilaté  en  cet  endroit  par  la  chaleur  que  le  foyer 


(i)  Si  la  longueur  des  tuyaux  était  trop  granilc,  ou  que  pour  tirer  encore 
meilleur  parti  de  la  cltalcur  que  la  rumec  emporte  avec  elle,  on  voulût  la 
forcer  redescendre  piès  de  Pendroit  où  elle  doit  entier. dans  {.acheminée 
(disposition  ijui  déteriuinc  aiséoiciit  la  direction  du  cornant  d'air  entre  la 
double  envcUip|)Cj,  il  faudrait  ou  que  Je  corps  de  clicminée  fût  ccliauffé  par 
quelque  càiisc  extérieure,  telle  que  le  voisinage  d’un  tuyau  coiislaiiimeiit 
chaud,  on  qu’on  ménagent  îi  I.i  partie  iiiférieiiro  de  la  clieiuinéc  une  ouvti- 
liire  ]tar  biquellc  on  introdiitrail  un  corps  cnflatnmc  au  luumcni  à'all umer 
le  puclc  ,  afin  i!c  dctci  miiicr  te  coiiiaicDcenjciii  du  tirage. 
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lui  communique ,  s’élève  en  raison  de  sa  légèreté  relative ,  et 
détermine  un  tirage  qui  appelle  l’air  extéi  ieur  à  l’autre  exlré- 
mité  GIl  du  tuyau.  Il  est  utile  de  recourber  vers  le  bas  la 
double  enveloppe,  de  j>eur  que  l'air  chaud  ne  déborde  par  ce 
bout.  Les  choses  ainsi  disposées,  lorsque  le  poêle  et  les  tuyaux 
sont  chauds  ,  on  conçoit  que  l’air  extérieur  est  constamment 
appelé  du  dehors  au  dedans  ,  et  qu’il  s’échauflé  par  degrés  en 
passant  d’un  bout  à  l’autre  de  la  double  enveloppe  ,  en  même 
temps  que  les  produits  de  la  combustion  se  refroidissent  gra¬ 
duellement  aussi  en  communiquant  leur  chaleur  au  tuyau  qui 
la  transmet  au  courant  d’air. 

Lorsque  dans  le  lieu  qu’on  se  propose  d’échaulFer  il  est  inu¬ 
tile  de  renouveler  l’air,  l’embouchure  de  la  double  enveloppe, 

■  au  lieu  de  cominiiniquei'  avec  l’air  du  dehors,  est  pratiquée 
dans  l’intérieur,  en  G  par  exemple.  Le  courant  d’air  chaud  a 
lieu  dans  le  même  sens,  et  il  s’établit  dans  la  chambre  une 
circulation  d’air  qui  ramène  sans  cesse  dans  la  double  enve¬ 
loppe  l’air  dont- la  température  est  plus  basse,  et  répand  dans 
l’intérieur  de  la  chambre  la  chaleur  enlevée  à  toutes  le.s  sur¬ 


faces  chauffées  par  les  produits  de  la  combustion. 

Le  tuyau  et  la  double  enveloppe  peuvent  être  placés  sous  le 
carrelage  dans  toute  leur  longueur  ,  en  supposant  meme 
qu’ils  fissent  plusieurs  circuits  autour  de  la  pièce  qu’on  veut 


échauffer  :  cette  disposition  est  ordinairement  la  plus  com¬ 
mode  ,  puisque  les  conduits  de  chaleur  ne  tiennent  alors  au¬ 
cune  place.  Il  est  bien  aussi  que  la  combustion  soit  alimen¬ 
tée  par  l’air  extérieur,  et  que  le  service  du  foyer  se  fasse  au 
dehors  ;  on  évite  par  là  les  pertes  de  chaleur  qui  auraient  lieu 
si  l’on  était  obligé  d’ouvrir  les  portes  de  l’étuve  |)Our  arranger 

le  feu. 

Les  calorifères  des  grands  établissemens ,  ordinairement 
composés  de  tuyaux  cylindriques  en  fonte  scellés  dans  un  four¬ 
neau  en  brique,  sont  placés  dans  une  cave  construite  à  dessein 
sous  le  batiment.  Cette  disposition  est  commode  parce  qu’ou 
évite  par  là  d’embarrasser  l’étage  supérieur  ;  mais  aussi  on  perd 
de  la  chaleur  par  les  parois  du  fourneau.  H  faudrait,  pour  que 
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la  deperciition  fut  la  moindre  possible,  que  le  calorifère  fût 
construit  dans  l’une  des  pièces  basses  qu’il  doit  échauffer,  et 
que  la  bouche  du  foyer  seulement  fût  au  dehors  pour  la  faci¬ 
lité  du  service.  La  fig.  4î  P^-  chimiques^  repré¬ 

sente  un  de  ces  calorifères  coupé  par  un  plan  perpendiculaire  à 
tous  les  axes  des  cylindres.  On  voit  que  les  produits  de  la 
combustion  ,  développés  dans  le  foyer  A  ,  passent  sous  le  pre¬ 
mier  rang  des  cylindres,  remontent  entre  le  premier  et  le  se- 
cond<rang,  puis  entre  le  second  et  le  troisième  ,  ensuite  entre 
le  troisième  et  le  quatrième,  et  qu’enfin  ils  passent  dessus  le 
dernier  rang  et  sous  la  voûte  en  brique  pour  se  rendre  dans  la 
cheminée Cette  cheminée  ,  composée  de  tuyaux  en  cuivre  , 
dégage  de  la  chaleur  dans  toutes  les  pièces  qu’elle  traverse  ,  et 
s’élève  au-dessus  du  comble  du  bâtiment. 


Le  même  calorifère ,  coupé  par  un  plan  dans  l’axe  de  quatre 
cylindres  superposés  (fig.  5) ,  laisse  voir  les  directions  des  cou- 
rans  d’air  ohaud  dans  l’intérieur  de  ces  cylindres.  L’air  atmos¬ 
phérique  entre  par  l’orifice  b  ;  il  est  conduit  par  des  encaisse— 
mens  ménagés  dans  la  maçonnerie ,  d’un  rang  de  tuyaux  au 
rang  supérieur  ;  il  circule  ainsi  dans  les  directions  indiquées 
par  des  flèches  de  6  en  b'  \  c^c'  \  et  va  se  rendre  dans 

des  tuyaux  en  cuivre  K,L,  destinés  à  porter  la  chaleur  dans 
les  étages  supérieurs.  On  voit  que  l’air  chaud  doit  s’y'élever  en 
raison  de  sa  légèreté  relative ,  et  déterminer  un  courant  con¬ 
tinu  dont  la  durée  est  égale  au  temps  du  développement  de  la 
chaleur  dans  le  foyer. 

Le  calorifère  que  nous  venons  de  décrire  donne  de  grandes 
masses  d’air  chaud,  si  le  feu  est  actif  et  le  courant  d’air  rapide; 
mais  pour  dépouiller  plus  complètement  les  produits  de  la 
combustion  de  la  chaleur  qu’ils  transportent ,  on  peüt  rendre 
l’échauflement  de  l’air  plus  méthodique  à  l’aide  de  dispositions 
analogues  à  celles  que  nous  avons  indiquées  plus  haut  ;  il  suffit 
de  faire  arriver  l’air  extérieur  sous  les  conduits  chauffés,  près 
de  l’endroit  où  ces  conduits  se  rendent  dans  la  cheminée ,  et 
de  le  diriger  successivement  sur  tous  les  tuyaux  en  sens  inverse 
de  la  direction  que  suit  le  courant  d’air  brûlé  ,  de  même  que 
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dans  les  serpentins  et  dans  tous  les  réfrigeraus  en  general  on 
fait  circuler  le  liquide  dans  tous  les  circuits  qu*on  fait  prendre 
à  la  vapeur  à  condenser,  eten  sens  inverse  de  celle-ci.  On  con¬ 
çoit  que  ,  par  cette  méthode ,  l’air  atmosphérique  dépouille , 
durant  toute  sa  course  et  avec  le  plus  d’énergie  possible,  les 
tuyaux  de  leur  chaleur,  puisqu’il  s’échaufle  graduellement , 
étant  moins  chaud ,  partout  oii  il  arrive,  que  les  surfaces  qu’il 
rencontre,  et  que  le  passage  de  la  chaleur  au  travers  du  métal 
qui  forme  les  conduits  est  en  raison  de  la  différence  de 'tem¬ 
pérature  du  dedans  au  dehors  ;  que  si  les  courans  intérieurs  et 
extérieurs  étaient  dirigés  dans  cet  ordre ,  ou  l’un  et  l’autre 
dans  le  même  sens ,  la  température  pourrait  être  peu  diffé¬ 
rente  en  beaucoup  de  points  ,  ou  uiême  plus  élevée  en  dehors 
qu’en  dedans ,  et  par  conséquent  le  passage  de  la  chaleur  pres¬ 
que  nul  en  ces  endroits,  quelquefois  même  contraire  à  celui 
qu’on  veut  obtenir. 

Les  fig.  6  et  7  ÎJidiquent  une  construction  qui  ne  présente 
pas  les  vices  que  nous  venons  de  signaler,  et  qui  nous  parait 
avoir  les  avantages  d’utiliser  le  plus  possible  la  chaleur  déve¬ 
loppée  par  le  combustible.  On  voit ,  'dans  la  coupe  verticale 
que  montre  la  fig.  6 ,  le  foyer  A  ,  sur  lequel  est  placé  le  pre¬ 
mier  cylindre  C,  en  fonte  ou  en  cuivre  ;  celui-ci  est  recouvert 
d’une  voûte  en  brique,  et  tout  enveloppé  de  flamme  dont  le 
courant  se  dirige  de  A,  A’  enB,B'.  La  coupe  horizontale,  fig.  7, 
fait  voir  la  suite  du  chemin  que  parcourent  les  produits  de  la 
combustion  ;  il  est  tracé  par  des  diaphragmes  en  brique  éle¬ 
vés  entre  les  cylindres  ;  ce  courant  suit  la  direction  A,B,C,D, 
E,F . K,  indiquée  par  des  flèches  dans  la  figure;  à  l’extré¬ 

mité  K  il  sort  du  calorifère  pour  se  rendre  dans  la  cheminée  ; 
c’est  là  qtte  se  trouve  aussi  l’orifice  du  dernier  tuyau  ,  par  le¬ 
quel  l’air  extérieur  s’introduit  dans  l’appareil  et  suit  dans  tous 
les  autres  tuyaux  le  meme  chemin  que  font  extérieuTement 
les  produils.de  la  combustion  ,  mais  dans  un  sens  précisément 
inveree  ,  indiqué  dans  la  fig.  8  par  la  ligne  ponctuée  A, B  , 

.  C  ,D'„ . .  K^  On  adapte  à  rorificc  K'  les  tuyaux  qui  conduisent 

l’air  chaud  dans  les  étages  supérieurs. 
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Il  est  facile  de  voir  coininent  011  augmente  FefFet  de  cet  ap¬ 
pareil  ;  il  suffit  en  effet  pour  cela  de  placer  sur  le  même  foyer 
plusieurs  tuyaux  ,  au  lieu  d^uii  seul  que  nous  avons  considéré 
ici ,  en  obseivaiit  du  reste  toutes  les  autres  conditions  indi¬ 
quées  d*un  bon  chauffage.  Si  par  exemple  on  mettait  sur  un 
seul  foyer,  séparé  eu  deux  parties  par  un  mur  en  brique , 
quatre  de  ces  tuyaux  cylindriques  en  fonte,  deux  seraient  super- 
pose's,  et  tous  les  quatre  seraient  sous  la  même  voûte  ;  chacun 
de  ces  tuyaux  communiquerait  avec  six  autres  tuyaux  sem¬ 
blables,  placés  honzantafement  et  formant  deux  lits  de  cha¬ 
que  côté  du  foyer  :  on  aurait  ainsi  quatre  orifices  dans  lesquels 
l’air  extérieur  se  précipiterait ,  et  quatre  orifices  rassemblés 
près  du  foyer,  soufflant  de  l’air  chaud  dans  les  conduits  as- 
cendans  qui  leur  seraient  adaptés.  Il  y  a  certaines  dispositions 

"N- 

particulières  à  prendre  pour  porter  l’air  chaud  dans  les  diverses 
pièces  du  Séchoir,  Nous  les  indiquerons  à  ce  mot. 

Les  tuyaux  qui  sont  placés  au-dessus  du  foyer  et  les  trois 
premiers  qui  suivent  immédiatement ,  devant  supporter  une 
température  assez  élevée ,  doivent  être  en  fonte  de  8  à  10  lignes 
ou  en  cuivre  épais  de  2  lignes  ,  les  autres  en  cuivre  d’une  li¬ 
gne  ;  et  ceux  qui ,  au  dehors  du  fourneau ,  portent  Fair  chaud 
dans  tous  les  étages  supérieurs ,  peuvent  être  de  trois  quarts  de 
ligne  ou  d’une  demi-ligne  seulement ,  mais  toujours  en  cui¬ 
vre,  parce  que  la  chaleur  traverse  ce  métal  avec  beaucoup  de 
facilite'. 

Lorsque  l’air  doit  être  renouvelé  dans  les  pièces  échauffées , 
il  .est  avantageux  d’aiuener  dans  le  foyer  l’air  expulsé  par  les 
parties  inférieures  (comme  l’indique  le  tuyau  RL  de  la  lig.  6) , 
afin  d’en  alimenter  exclusivement  [la  combustion.  En  effet  la 
température  de  cet  air  est  toujours  plus  élevée  que  celle  de 
l’atmosphère ,  et  c’est  autant  de  chaleur  que  le  combustible  a 
de  moins  à  fourulv  ;  d’ailleurs  l’air  qu’on  rejette  ainsi  ali¬ 
mente  d’autant  mieux  la  combustion  qu’il  contient  ordinai¬ 
rement  une  assez  grande  quantité  d’humidité ,  puisqu’il  a 
servi  à  desséoiier  diverses  substances.  S’il  n’y  a  pas  nécessité 
de  renouvellement  d’air  dans  les  pièces  qu’on  chauffé,  on 
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doit  ramener  à  roiifice  K  (%.  7)  des  tuyaux  qui  sont  le  plus 
éloignés  du  foyer  l'air  des  pièces  échauffées ,  pris  dans  les  par¬ 
ties  basses ,  afin  de  de'terminer  ainsi  une  circulation  qui  en¬ 
lève  sans  cesse  la  chaleur  que  les  tuyaux  reçoivent  du  com¬ 
bustible  pour  la  porter  continuellement  dans  toutes  les  pièces 
qu’on  veut  échauffer.  On  sait  en  effet  que  l’air  est  mau¬ 
vais  conducteur  du  calorique ,  et  qu’il  ne  peut  lui  servir  uti¬ 
lement  de  véhicule  que  par  sa  grande  mobilité ,  qui  permet 
une  circulation  rapide.  , 

Calorifère  d’eau,  < —  Ce  mode  de  chauffage  eçt  analogue  au 
‘  précédent  ;  il  a  lieu  par  la  circulation  de  l’eau ,  qui ,  comme 
l’air ,  conduit  mal  la  chaleur,  mais  peut  lui  servir  de  véhicule 
par  sa  mobilité.  On  se  fait  aisément  une  idée  de  l’appareil 
dont  on  peut  se  servir  pour  produire  cqt  effet  :  on  adapte  à 
la  partie  supérieure  d’une  chaudière  fermée  ou  d’un  cjrîtndre 
bouilleur  ordlimirc  A  (fîg.  9),  un  tuyau  B  qui  s’élève  à  une 
certaine  hauteur,  redescend  ensuite  en  faisant  plusieurs  sinuo¬ 
sités  en  pente  légère  jusqu’à  ce  qu’il  se  trouve  à  la  hauteur 
du  fond  de  la  chaudière ,  à  laquelle  il  vient  s’adapter  en  C  dans 
la  partie  la  plus  basse,  et  celle  qui  reçoit  moins  de  chaleur 
du  combustible.  Au  point  le  plus  élevé  du  tuyau ,  en  E ,  on 
adapte  un  tuyau  vertical  destiné  à  servir  d’issue  à  la  va¬ 
peur  qui  pourrait  se  former  si  l’on  élevait  trop  la  tem¬ 
pérature  ;  il  sert  aussi  au  dégagement  de  l’air  qui  est  dans 
l’eau,  et  que  la  chaleur  expulse  ;  c’est  encore  par  son  ouver¬ 
ture  qu’on  remplit  tout  l'appareil  d’eau  de  temps  à  autre  pour 
■  remplacer  les  déperditions;  et  enfin  ce  tuyau  sert  de  tube  de 
sûreté. 

■  L’appareil  étant  ainsi  disposé  ,  tous  les  tuyaux  et  la  chau¬ 
dière  remplis  d’eau ,  si  l’on  allume  du  feu  dans  le  foyer  D,  les 
premières  portions  de  l’eau  qui  se  seront  échautlees ,  devenues 
spécifiquement  plus  légères,  tendront  à  s’élever;  elles  mon- 
téront  en  effet' dans  la  partie  supérieure  de  la  chaudière,  et 
par  suite  dans  le  tuyau  DF  ;  en  meme  temps  une  (|uantilé 
d’eau  correspondante  rentrera  dans  la  chaudière  par  l’autre  ex¬ 
trémité  C  du  tuyau.  On  voit  que  ces  mouvemeiis  simultanés 
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.détermineront  dans  toute  la  masse  duli(|uide  une, circulation 
«ui  continuera  tout  le  temps  qu’il  y  aura  développement  de 
chaleur  dans  le  foyer  ;  et  si  Ton  suppose  que  les  tuyaux  ,  dans 
les  divers  contours  qu’on  leur  a  fait  suivre  ,  soient  accole's  à 
toutes  les  parois  d’une  chambre  ou  d’une  étuve  ,  l’air  intérieur 
s’échauffera  par  son  contact  avec  les  surfaces  chaudes ,  et  l’on 
pourra  accélérer  cet  écliauffement  en  multipliant  ces  contacts 
par  les  moyens  que  nous  avons  indiqués. 

Ce  calorifère  ne  peut  être  employé  aussi  utilement  que  ceux 
que  nous  avons  décrits  plus  haut,  loi'squ’il  s’agit  de  produire 
de  grandes  masses  d’air  chaud.  En  effet  le  passage  de  la  chaleur 
au  travers  des  surfaces  métalliques  est  en  raison  de  la  diffé¬ 
rence  de  température  et  de  la  quantité  de  surfaces  chauf¬ 
fantes  î  or  ici  la  température  de  l’eau  sans  pression  dans  les 
tuyaux  doit  être  toujours  au-dessous  de  100®,  dans  les  points 
même  où  elle  est  le  plus  échauffée,  et  moindre  encore  dans 

t 

tous  les  autres  ,  tandis  que  la  températni’e  des  conduits  chauf¬ 
fés  directement  par  les  produits  de  la  combustion ,  dans  les 
calorifères  à  air,  peut  être  beaucoup  plus  élevée;  de  plus, 
da  ns  ces  derniers  calorifères  les  tuyaux  peuvent ,  sans  aucun 
inconvénient,  être  d’un  grand  diamètre,  et  par  conséquent 
présenter  beaucoup  de  surface  chauffante  ,  tandis  qu’avec  le 
calorifère  d’eau  la  pression  que  le  liquide  exerce  entre  les 
par  ois  étant  en  raison  des  surfaces,  on  est  obligé  ,  pour  éviter 
une  pression  forte,  d’employer  une  multitude  de  petits  tuyaux  , 
ce  qui  est  plus  dispendieux.  EnjSn  si  la  chaleur  devait  être 

t  portée  à  une  grande  hauteur,  ainsi  que  cela  est  souvent  né- 
cessaire  dans  les  vastes  ctablisseiiicns,  la  pression  résultant 
delà  hauteur  à  laquelle  l’eau  devrait  être  portée  nécessiterait 
une  forte  épaisseur  dans  toutes  les  parois  des  tuyaux  et  de  la 
chaudière.  Par  les  mêmes  motifs  et  par  d’autres  encore,  l’eau 
j?  ne  pourrait  être  avantageusement  substituée  à  l’air  ou  à  la 
ît  vapeur  dans  les  applications  que  nous  venons  de  citer;  mais 
ce  mode  de  chauffage  présente  des  avantages  très  marqués 
dans  tous  les  cas  où  il  est  utile  d’élever  la  température  d’un  pe¬ 
tit  nombre  de  degrés,  et  d’une  manière  constante  et  uniforme. 
Abrégé,  T.  II.  0 
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Il  nous  resterait  â  parler  des  calorifères  à  vapeur^  mais, 
celte  expression  u^étant  pas  usitée,  nous  renverrons  à  Farticle 
chauffage  à  la  vapeur,  locution  plus  généraleiuent  en  usage. 

P. 

CAMÉES.  (  Arts  mécaniques.  )  La  nature  produit  des  agates 
variées  de  diverses  couleurs ,  et  dont  l'art  sait  tirer  parti  ;  on 
travaille  ces  pierre.s ,  et  l'on  en  use  la  surface  de  manière  à 
mettre  à  nu  en  relief  diverses  images  ,  et  à  profiter  des  nuances 
naturelles  pour  imiter  de  petits  tableaux  où  les  couleurs  sont 
réparties  avec  adresse,  ürdinaireiiient  ce  sont  des  têtes  anti- 
nues  ou  des  figures  groupées  qui  forment  le  sujet  des  camées  : 
ces  images  ont  une  couleur  dlfi'érente  de  celle  du  fond,  sur  le¬ 
quel  elles  semblent  collées ,  et  se  délachciit  en  saillie  ou  relief. 
La  difiicultc  et  la  longueur  du  travail  des  pierres  dures 
(voj\  Lapidaire),  l'babileté  de  l’artiste  pour  obtenir  des 
contours  vrais  et  une  expression  naturelle,  Part  de  profiter 
des  accidens  de  couleur  pour  produire  des  effets,  sont  les 
causes  du  grand  prix  de  ces  ouvrages,  ordinairement  très 
cliers.  On  en  fait  des  cachets  en  relief,  des  bagues  et  autres 
bi  j  oux . 

La  cherté  des  camées ,  et  le  goût  des  amateurs  pour  ces 
sortes  de  produits  de  l’art,  a  conduit  à  clicrcber  à  les  imiter. 
C’est  à  Rome  un  objet  de  commerce  assez  étendu  j  on  y  tra¬ 
vaille  les  camées  artificiels  dans  la  Coquille  d’une  espèce 
d’huître  qu’on  tire  des  Indes  orientales,  et  dont  la  subs¬ 
tance  est  formée  découches  diversement  colorées  en  blanc, 
en  rose,  en  brun  ,  etc.  C’est  en  délitant  pour  ainsi  dire  ces 
couches  qu’on  en  lire  des  tableaux  très  agréables,  Cette  siibs- 
lance  est  assez  dure  pour  que  les  images  résistent  long-temps 
au  frottement,  et  l’on  a  ainsi,  à  fort  bon  marché,  de  faux 
camées  qui  imitent  assez  liien  les  véritables.  Les  acides  les 
détruisent  promptement.  Ou  voit  encore  de  faux  camées 
composés  d’une  tête  blanche  collée  sur  un  fond  obscur. 
Mais  quoique  ces  pierres  soient  ordinairement  dures ,  elles 
n’ont  aucune  valeur  dans  le  commerce.  C’est  une  sorte  de 
fraude  facile  à  reconnaître. 
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On  fait  aussi  de  faux  tannies  eu  faïence,  en  porcelaine  et  • 
en  email  ;  ce  sont  des  bijoux  très  gr.acieux. 

Fe. 

CAMEllA  LÜCIDA.  Voj.  Chambre  claire.  Fr. 

CAMES,  (  Ans  mécaniques.  )  Supposons  qu^un  pilon  P 
(  fig.  12,  pl.  6),  dont  la  tige  PQ  est  retenue  dans  les 
collets  m«,  puisse  se  mouvoir  de  haut  en  bas,  et  qu’on 
veuille  que  ,  retombant  par  son  poids  dans  un  mortier  M, 
il  y  broie  une  substance  quelconque  :  il  s’agit  de  com¬ 
muniquer  à  ce  pilon  le  mouvement  vertical  en  le  soulevant 
par  le  bras  ou  mantonnet  R  ,  puis  l'abandonnant  à  la  gtavite'. 
On  donne  ce  mouvement  ascensionnel  par  une  machine  qui 
attaque  le  bras  par-dessous ,  l’élève  et  le  quitte  à  la  hauteur 
prescrite.  Soit  disposée  une  roue  C,  mue  à  l’aide  d’une  Ma¬ 
nivelle  M,  par  un  courant  d’ean ,  ou  de  toute  antre  ma¬ 
nière;  on  garnit  la  circonférence  de  dents  F,  F',  F"..,  conve¬ 
nablement  longues  et  espacées  ;  la  rotation  imprimée  à  cette 
roue  apportera  tour  à  tour  ces  dents  sous  le  bras  R,  l’éïe- 
vera;  et  lorsqu’il  aura  atteint  une  hauteur  qui  l’éloigne  du 
centre  C  plus  que  l’extrémité  de  la  dent  n’en  est  elle-même 
éloignée,  cette  dent  ne  rencontrera  plus  le  bras,  et  le  pilon 
retombera  de  tout  .son  poids ,  jusqu’à  ce  qu’une  autre  dent 

I  * 

l’élève  de  nouveau ,  et  ainsi  de  suite.  Ces  dents  prennent  le 
nom  de  carnes^  elles  sont  destinées  à  changer  le  mouvement 
circulaire  continu  imprimé  à  la  roue  C,  en  va-et-%’ient  vertical 
ou  aîternatif  rectiligne  dans  le  pilon.  - 

La  forme  de  la  came  doit  être  telle  que  le  frottement  sous 
le  meiitonnet  soit  le  moindre  ])ossiblc ,  et  que  la  pression  sur 
la  dent  soit  constante,  pour  que  le  moteur,  conservant  la 
même  intensité  d’action ,  produise  le  même  efïèt.  Il  convient 
que  si  le  mouvement  imprimé  à  la  voue  est  uniforme  ,  celui 
du  pilon  le  soit  aussi. 

La  distance  des  cames  entre  clics  doit  être  telle,  que 
quand  ruiie  ,  F,  cesse  d’être  en  prise,  le  bras  retombe  sans 
I  atteindre  la  suivante  F’.  Ces  cames  ne  doivent  cependant 
pas  être  trop  écartées,  p.arce  que  le  pilou  n’agirait  pas 


»  • 


I 


i32  cames. 

pendant  l'intervalle  où  aucune  came  ne  serait  en  prise.  Voici 
les  moyens  de  satisfaire  à  toutes  ces  conditions. 

On  détermine  d’abord,  par  expérience,  sous  quel  poids 
et  quelle  hauteur  de  chute  le  pilon  doit  agir  pour  pro¬ 
duire  Teffet  demandé  :  puis,  d’après  la  force  dont  on  dis¬ 
pose  pour  moteur,  on  assigne  à  la  Roue  C  ,  à  sa  Manivelle  , 
pu* aux  autres  parties  de  la  machine,  les  dimensions  capables 
de  suffire  à  cette  action.  Développons  ces  notions  générales, 
et  donnons  d'abord  la  figure  des  cames. 

Soient  CA  B  (  fig.  1 3  )  la  roue  qu’il  s’agit  de  garnir  de  cames , 
G1  l’excursion  verticale  du  inanloimct  à  mouvoir,  I  le  point  le 
plus  bas  de  sa  course  après  que  le  pilon  est  retombé,  G  le 
point  le  plus  haut  où  le  bras  doit  s’élever.  Décrivez,  du 
centre  C ,  les  deux  circonférences  ponctuées  DGù ,  ^gac ,  avec 
les  payons  GG,  CI.  Concevez  que  la  plus  petite  soit  en  relief, 
et  qu’on  l’ait  enveloppée  d’un  fil  \gac  :  développez  ce  fil  en 
le  maintenant  toujours  tendu  ,  de  manière  à  prendre  successi¬ 
vement  les  directions  \ga  i ,  f^e2 ,  Ig/^3 ,  etc.  ;  le  bout  c  de  ce 
fil  SC  trouvera  décrire  une  courbe  c  1234,  géomètres 

nomment  une  épiejeloïde f  et  qui  n’est,  comme  on  le  voit, 
ciu’une  suite  de  petits  arcs  de  cercle  dont  les  centres  n,  ^>f}  g  y 
varient  sans  cesse  en  parcourant  la  circonférence  ïgac.  Cette 
courbe  est  la  figure  que  la  face  intérieure  de  la  came  doit  af¬ 
fecter  !  on  limite  le  développement  du  fil  par  cette  condition  , 
que  dans  sa  plus  grande  extension  gb  il  ait  pour  longueur 
l’excursion  totale  lG==:gb.  Quant  à  la  face  postérieure  ùa  de 
la  came,  on  peut  lui  donner  telle  forme  qu'on  veut ,  sous  la 
condition  que  l’épaisseur  de  la  came  soit  suffisante  pour  offrir 
une  résistance  convenable  ;  le  con  tour  ci  234^  est  la  seule  partie 
frottante  et  dont  la  forme  soit  déterminée.  Dans  la  fig.  i3 
nous  avons  tiré  la  droite  ab  au  centre  c,  et  laissé  à  la  partie  ca 
une  épaisseur  arbitraire  ;  nous  avons  raccordé  cette  droite  ab 
à  l’épicycloide  par  une  courbe  arbitraire  Ù4> 
la  came  ne  soit  pas  brusquement  terminée  en  une  pointe 
fragile. 

Toutes  les  cames  dont  la  roue  est  garnie  sont  égales  entre 
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elles,  el  l’une  étant  construite,  les  autres  se  fabriquent  sur  le 
même  modèle.  . 

Au  lieu  de  courber  un  fil  sur  une  circonférence  en  relief,  et 
de  détendre  ce  fil  pour  tracer  répicycloide,  on  peut  construire 
cette  courbe  par  points,  comme  dans  les  Épdres  ordinaires.  On 
partagera  (  fig.  i4)  Earc  ka ,  égal  à  rexcursion  totale,  en  plu¬ 
sieurs  parties  égales,  assez  petites  pour  que  chacune  puisse  être 
considérée  comme  une  ligue  droite  ;  ce  qui  donnera  les  points 
de  division e,  d,  c... ,  par  lesquels  on  tracera  des  tangentes 
au  cercle ,  telles  que  fi  ,  es  ,  d3...  ;  puis  on  portera  l’ouverture 
de  compas  une  fois  sur/t ,  deux  fois  sur  e2 ,  trois  fois 
sur  <Z3,  etc.;  on  joindra  ensuite  les  extrémités  de  ces  longueurs 
■  par  un  trait  continu  AiaSM,  qui  sera  l’épicycloïde  demandée. 

Le  jeu  de  la  machine  est  facile  à  concevoir.  La  roue  C(fig.  8) 
tourne,  et  chaque  came  vient  à  son  tour  soulever  le  bras  R  , 
monte  le  pilon,  jusqu’à  ce  que  rextréinité  de  ce  bras  fuyant 
le  centre  C ,  en  soit  plus  loin  que  rextréinité  de  la  came  :  alors 
le  pilon  cesse  d’être  soutenu  et  retoi  n  be  ;  mais  bien  tu  tune  autre 
came  entre  en  prise  et  répète  l'effet. 

La  figure  qu’on  don  ne  à  la  came  résulte  des  conditions  im¬ 
posées  à  la  machine.  En  effet,  lorsque  la  roueCAa  (fig.  i4) 
tomne  ,  elle  emporte  avec  elle  l’épicycloïde  AM  ;  prenons  les 
arcs  AB,  BC,  CD...,  égaux  k  kfi  quand  le  point  A  arrivera 
en  B,  l’épicycloïde  prendra  la  position  viendra  en  A,  et 

la  tangente  fi  se  couchera  sur  la  verticale  A  i .  De  même  quand  A 
se  couchera  sur  D ,  DM*  sera  le  lieu  de  l’épicycloïde,  d  tom¬ 
bera  en  A,  et  la  tangente  i/3  se  placera  sur  A3  ;  et  comme  la 
tangente  aux  divers  points  de  AM  est  perpendiculaire  aux  bouts 
des  rayonsy*!,  e2,  dZ... ,  on  voit  que  ces  tangentes  se  portent 
selon  n,  T?.,  i"3...,  et  sont  toutes  horizontales, et  que  les  hau¬ 
teurs  Ai,  Aa,  A3,...  sont  égales  aux  longueurs  développées 
des  arcs  A/,  Ae,  kd...  Concluons  donc  delà  que  le  bras  qui 
monte  le  long  de  .AN  est  soutenu  sur  un  plan  sans  cesse  liori- 
zontal,  et  qu’il  décrit  des  espaces  égaux  aux  arcs  parcourus 
jwr  la  roue  CA  ;  en  sorte  que  si  le  mouvement  de  cette  roue 
est  uniforinc  ,  celui  de  rascensioii  du  pilon  le  sera  aussi ,  la 


i34  CAMPHRE. 

pression  exercée  sur  la  came  sera  sans  cesse  normale ,  constante, 
et  conservera  le  même  Moment  relativement  à  Taxe  C. 

Comme  il  y  a  un  petit  intervalle  de  temps  entre  la  fin  de 

I 

Paction  d'une  came  et  le  coninienceincnt  de  l’action  de  celle 

•P 

qui  suit,  on  régularise  les  effets  de  la  force  motrice  à  Paide  de 
VoLANS.  Ordinairement  on  ne  se  contente  pas  de  mouvoir  un 
seul  pilon  ;  alors  les  cames,  au  lieu  d’être  portées  par  une  roue, 
sont  implantées  sur  un  arbre  et  attaquent  les  jnanlonnets  de 
ces  divers  pilons  rangés  sur  une  même  ligne,  comme  on  le  voit 
dans  les  Moulins  a  poudue. 

On  peut  construire  les  cames  en  bois  dur  et  les  faire  entrer 
dans  les  mortaises  pratiquées  à  la  roue;  siPon  ne  veut  point 
affaiblir  cette  roue  ,  on  les  arrête  dans  deux  entailles  avec 
des  brides  en  fer  et  des  boulons,  comme  on  le  voit  fig.  i5.  Mais 
il  est  bien  préférable  de  fabri<[uer  les  cames  en  fonte  ;  elles  ont 
beaucoup  plus  de  résistance,  moins  de  volume,  plus  de  durée, 
et  offrent  plus  d’économie  ,  produisant  un  frottement  moins 
considérable. 

CAMION.  {Jrts  mécflmywef.  J  C’est  une  espèce  de  tombe¬ 
reau  à  deux  roues  qui  sert  à  transporter  des  matériaux  de  cons¬ 
truction.  On  a  imaginé  des  camions  dont  l’cssicù  traverse  la 
caisse ,  en  sorte  que  la  cliargc  est  autant  au-dessous  qu’au- 
dessus  de  Paxe ,  ce  qui  augmente  la  stabilité  ,  ci  facilite  la  ma¬ 
nœuvre  du  décliargement. 

Le  terme  de  cnmm/i  est  aussi  employé  à  désigner  une  très 
fine  Épingle  et  aussi  un  vase  de  terre  où  les  peintres  en  bali- 
mens  délaient  leurs  couleurs. 

CAMPHRE.  {Ans  chimiques.)  C’est  un  principe  immédiat , 
blanc ,  translucide ,  d’une  odeur  et  d’une  saveur  fortes  et  carac- 
tcristitiues  5  d’une  densité  un  peu  inférieure  à  celle  de  Peau  , 
presque  insoluble  dans  ce  liquide,  très  soluble  aucontiaite 
dans  l’alcool  etdansPétber,  fondant  à  ï  -5%  et  bouillant  à  2o4“, 

Le  caiiiubre  existe  dans  un  très  grand  nombre  de  \égétauxj 
mais  c’est  principalement  du  îaurus  cumphora  qu  on  I  e^tiait 
pour  les  besoins  de  la  mcdeciue.  On  s  y  prend  à  cet  eilet  de  la 
manière  suivante. 


CAMPHlUv 


1 35 


On  coupe  le  bois  du  laurus  en  petits  morceaux,  on  1  intro¬ 
duit  avec  de  Teau  dans  de  j’jfaiides  chaudières  en  fer  sur  les¬ 
quelles  on  place  un  chapiteau  en  terre:  celui-ci  est  garni  dans 
son  inte'rieur  de  cordes  en  paille  de  rizj  on  porte  à  rèbullition, 
elle  camphre,  entraîné  par  la  vapeur  d’eau,  se  sublime  et  va 
s’attacher  aux  cordes  de  paille  .  sous  forme  de  grenailles  de 
couleur  grise.  Lorsque  roperatiou  est  termine'e  on  enlève  le 
chapiteau,  et  l’on  détache  mécaniquement  le  cainplire  subli¬ 
mé  ;  on  le  met  dans  des  tonneaux  pour  l’expédier. 

C  est  dans  cet  état  brut  que  tout  le  camphre  vient  de  la  Ciiinc 
et  diw  Japon  en  Europe;  on  ne  le  rafilnait  autrefois  qu’à  Ve¬ 
nise;  depuis,  cette  industrie  a  été  portée  successivement  en 
Hollande ,  en  Angleterre ,  à  Berlin  et  eu  France  ;  en  sorte  qu’au- 
jourd’hui  les  radineries  de  camphre  sont  très  multipliées, 

Les  procédés  du  raffinage  du  camphre  sont  fondés  sur  la 
propriété  que  présente  cette  substance  de  se  volatiliser  à  une 
température  de  204  degrés  ;  celui  qu’on  a  suivi  en  Hollande 
jusqu’à  présent,  et  qui  est  encore  usité  généralement  aujour¬ 
d’hui  dans  les  fabriques  de  produits  chimiques  ,  est  à  pçii  près 
le  meme  que  celui  qui  a  été  publié  par  M.  Clémaudot. 

On  mêle  le  plus  intimement  possible  1  partie  de  chaux  vive 
à  5o  de  camphre  hruL;  on  introduit  ce  mélange  dans  une 
grande  fiole  en  verre  mince  et  truiie  épaisseur  égale;  cclîe-ci 
est  placée  ensuite  dans  un  bain  de  sable.  On  chauffe  lentement, 
ou  si  la  température  du  bain  de  sable  est  restée  élevée  par 
suite  d’une  opération  précédente ,  on  n’enfonce  la  fiole  que 
par  degrés  et  de  m.inièie  à  ce  que  tout  le  camphre  soit  fondu 
avant  que  le  sable  extérieurement  soit  plus  élevé  que  le  niveau 
du  camphre  liquide  à  l’intérieur  ;  on  entoure  alors  complète¬ 
ment  tle  sable  la  fiole  ju.sqii  au  col,  afin  (jue  les  premières  por¬ 
tions  suhiimees,  qui  sont  ordinairement  salies,  retombent  dans 
le  camphre;  on  découvre  ensuite  peu  à  peu  la  partie  supérieure 
au  fur  et  à  mesure  que  la  suhlimation  a  lieu.  Il  faut  que  cette 
opération  soit  conduite  avec  beaucoup  de  soin,  ou  plutôt  que 
Ion  en  ait  actpils  Ihalnlmle;  en  clïel  elle  [U'éscnterait  sans 
cela  plusieurs  difficultés  assez  grandes. 
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Si  là  température  était  élevée  trop  lentement,  le  col  de  la 
fiole  pourrait  s^emplir  de  camplire  condensé  avant  que  cette 
température  eût  atteint  Bonmaximum)  et  lorsqu'on  viendrait 
à  atteindre  un  peu  subitement  ce  degré  ,  il  pourrait  y  avoir 
rupture  du  vase  et  explosion.  Si  l’opération  était  continuée 
lentement  ,  et  que  la  partie  supérieure  de  la  fiole  ne  fût  pas 
assez  près  du  terme  de  la  fusion  (c’est-à-dire  un  peu  au-dessous 
de  le  camphre  condensé  ne  pourrait  se  rapprocher  au 

point  de  former  un  tout  bien  hoiuogène,  et  il  serait  neigeux 
QU  opaque ,  tandis  qu’il  doit  être  iransparenL  pour  être  ven¬ 
dable.  Quelquefois  les  inégalités  brusques  de  température  dé¬ 
terminent  dans  le  liquide  des  soubresauts  qui  lancent  vers  le 
pain  J  en  partie  formé,  des  gouttes  du  mélange  de  camphre 
brut  et  de  chaux  ;  le  pain  de  camphre,  auquel  elles  s'attachent, 
est  sali  dans  l’intérieur,  et  l’on  est  obligé  de  le  refondre  ;  enfin , 
indépendamment  des  principes  théoriques  sur  lesquels  on  peut 
s’appuyer  dans  cette  opération,  il  faut  de  toute  nécessité,  nous 


le  répétons,  que  l'habitude  apprenne  à  la  bien  conduire. 

On  peut  apporter  au  procédé  que  nous  venons  de  décrire 
quelques  modifications  utiles-  du  moins  elles  m’ont  semble 
donner  plus  constamment  de  meilleurs  résultats. 

Si  au  mélange  de  5o  parties  de  camphre  et  i  de  chaux , 
on  ajoute  2  parties  de  Charbon  animal  en  poudre  impalpable, 
la  petite  quantité  de  matière  colorante  du  camphre  brut,  dont 
une  partie  est  toujours  volatilisée  avec  le  camphre,  sera  rete¬ 
nue,  et  les  pains  dé  camphre  raffiné  seront  sensiblement  plus 
blancs.  La  vaporisation  trop  rapide  du  camphre  dans  le  fond 
çause  souvent  des  soubresauts  qui  deviennent  d’autant  plus  fré- 
quensque  le  camphre  est  mêlé  d’une  plus  grande  quanti  té  de  ma¬ 
tières  étrangères  susceptibles  de  se  précipiter  dans  le  liquide. 
La  régularité  et  la  modération  du  feu ,  au  commencement  sur¬ 
tout,  sont  des  circonstances  à  observer  pour  éviter  ces  acci- 
dens;  cependant  on  y  parviendra  plus  sûrement  encore  en  in— 
tioduisant  dans  la  fiole  une  lame  de  platine  tournée  en  spirale, 
et  dont  l’elFet,  comme  on  sait,  sera  de  répartir  la  chaleur 
egalement  dans  toute  la  masse  du  liquide,  et  d’cmpctlicr 
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ainsi  les  dégagemcns  Iwusqucs  de  la  vapeur  forme'e  au  fond 
du  vase. 

Enfin,  si  au  lieu  de  placer  la  fiole  dans  un  milieu  de  sable , 
et  séparée  encore  du  feu  par  Te'paisseur  d’une  plaque  en  fonte, 
on  la  met  à  feu  nu  en  engageant  son  fond  seulement  dans  un 
trou  circulaire  pratique'  dans  la  plaque  en  fonte  ;  on  accéle'- 
rera  l’opération,  et  Ton  emploiera  une  moindre  quantité  de 
combustible;  dans  ce  cas  il  est  bon  de  faire  observer  que  le 
fond  de  la  fiole  doit  être  Iniêf  et  soutenu  par  un  fil  de  fer  en 
croix ,  et  qu'on  doit  sceller  celte  fiole  avec  une  petite  quanlilé 
de  mortier  qu’on  pose  autour  avant  de  l’entourer  de  sable* 
on  approche  ensuite  graduellement  le  sable  de  la  fiole,  ainsi 
que  nous  l’avons  dit  précédemment. 

Quel  que  soit  le  mode  d'opérer  qu’on  ait  adopté  entre  les 
deux  que  nous  avons  décrits,  l’atelier  doit  être  disposé  de  la 
même  manière  ;  il  faut  qu’un  seul  ouvrier  puisse  voir,  sans  sc 
déplacer,  toutes  les  fioles  mises  en  train ,  et  pour  cela  il  est  né¬ 
cessaire  qu’il  se  trouve  au  milieu  d’elles  et  à  peu  de  distance  ; 
cette  disposition  très  commode  est  facilement  ménagée  ;  il  suf¬ 
fit  de  construire  une  galère  de  fourneaux  tout  autour  des  murs 
d’une  chambre  carrée  de  moyenne  dimension  ,  c'est— à-dirc  de 
3  mètres  de  côté  environ.  Un  homme  pourra  ainsi  surveiller 
toutes  les  opérations,  quoique  les  fioles,  sur  le  même  bain  de 
sable  formé  de  plaques  en  fonte  contiguës,  aient  chacune  leur 
foyer  séparé. 

On  a  indiqué  dans  les  Annales  de  Chimie  et  de  Physique 
(t.  VIIT,  page  78),  une  méthode  qui  semble  beaucoup  plus 
simple;  il  sufiit  en  eiîet  de  distiller  le  camphre  dans  une  cor¬ 
nue  ou  dans  une  chaudière  à  chapiteau,  en  tenant  la  partie 
supérieure  et  le  col  de  cet  alambic  à  une  température  assez, 
élevée  pour  que  le  camphre  ne  s'y  puisse  solidifier,  mais  qu’il 
s’y  condense  seulement,  et  de  recevoir  le  camphre  liquide 
dans  un  récipient  de  cuivre  clamé,  formé  de  deux  liémis— 
phères  réunis,  horsque  le  caniplire'  rassemblé  dans  l’Iiémis— 
plière  inférieur  est  devenu  solide  ,  on  le  détache  en  le  cliauflant 
un  peu  au  deliors ,  ajuès  avoir  enlevé  t’héjuisphèie  supérieur. 
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Le  caraplirc  raffinépar  ce  procède'  est,-dit-üii ,  aussi  beau  que 
celui  qu’on  pre'pare  à  l’aide  de  la  uictliocîe  ancienne ,  et  coûte 
moins  de  combustible ,  de  soins  et  de  frais  d’ustensiles.  11  est 
bien  certain  du  moins  qu’ii  l’aide  de  cet  appareil  on  e'viterait 
de  casser  une  fiole  pour  chaque  pain  de  camphre  ;  cependant 
on  ne  saurait  garantir  les  avantages  de  ce  procède  ,  et  je  ne  puis 
connaître  les  inconvèniens  qu’il  présenterait  peut-être  dans  la 
pratique ,  ne  l’ayant  pas  mis  en  usage  moi-même  et  ne  Tayant 
vu  employer  dans  aucune  fabrique  de  produits  chimiques.  Le 
camphre  est  formé,  d’après  M.  Liebig,  de  8i,8  carbone; 

hydrogène;  8,5  oxlgène;  nombres  qui  correspondent  à  la 
formule  C’®Il90.  R. 

CAN.4.L.  (  Avis  mécaniques .  )  Espèce  de  rivière  artificielle 
qui  sert,  à  défaut  de  rivières  naturelles,  à  la  navigation  in¬ 
térieure.  Les  rivières  et  les  canaux  navigables  sont  les  grands 
moyens  que  le  commerce  emploie  pour  répartir  avec  e'conoinie 
les  productions  du  sol  et  de  l’industrie  sur  la  surface  d’un 
vaste  territoire.  Avec  les  mêmes  forces  motrices  on  transporte 
par  eau  beaucoup  plus  de  marchandises ,  à  beaucoup  moins 
de  frais  ,  souvent  avec  autant  et  cjuelquefois  avec  plus  de  cé¬ 
lérité  qu'avec  les  moyens  ordinaires  de  transport  sur  les 
grandes  routes.  Il  est  prouvé  qu’un  cheval  ne  peut  porter  à 
dos  (lu’environ  loo  kilogrammes  pesant,  traîner  sur  la  voi¬ 
ture  la  pins  favorable,  qui  est  le  chariot  léger  à  quatre  roues 
des  Francs -Comtois,  que  looo  kilogrammes;  tandis  qu’il 
peut  faire  mouvoir  avec  la  même  vitesse  et  sans  éprouver  plus 
de  fatigue,  un  bateau  chargé  de  i8  à  20,000  kilogrammes, 
sur  une  eau  stagnante ,  telle  que  doit  cire  celle  d’un  canal  de 
navigation.  IL  en  coûterait  6  millions  de  francs  pour  faire 
voiturer  par  terre  le  même  pokls  d’objets  qui,  chaque  année, 
est  transporté  par  le  canal  de  Languedoc  pour  la  somme 
de  1 ,200,000  francs  ;  ce  qui  est  le  cinquième  de  la  dépense 
du  transport  par  terre. 

Avant  d’en  venir  à  l’exéculion  d’un  canal  de  navigation 
on  a  dû  en  faire  le  projet,  c’est-à-dire  en  déterminer  la 
diieclion,  le  nivellement,  la  dimension,  le  point  ciilmi- 
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iiaiil  ou  de  partage,  le  nombre  et  remplacement  des  Ponts, 
des  Écluses,  des  Sas  ou  des  Plans  inclinés  qu’il  faut  pour 
le  parcourir  dans  toute  sa  longueur.  On  doit  s’assurer  de 
la  quantité  d’eau  qu'on  peut  se  procurer  par  le  moyen  de 
sillons  prolongés  au  loin ,  pour  fournir  aux  éclusées  des 
branches  descendantes  de  ce  canal;  voir  si  un  courant  d’eau, 
un  étang,  un  lac  déjà  formé  au  point  culminant,  sont  siif- 
(isans  pour  les  alimenter  sans  nuire  aux  ctablissemens  aux¬ 
quels  ils  sont  utiles  soit  comiiïc  moteurs  de  quelque  usine , 
soit  à  l’agriculture  ;  car  ici ,  comme  eu  beaucoup  d’autres 
choses,  l^iommo  ne  peut  rien  créer;  mais  il  a  seulement 
la  puissance  de  déplacer. 

Le  seul  calcul  à  faire  est  que  les  terres  provenant  du 
creusement  doivent  stllïire  à  former  les  bords  ou  chemins 
de  halage;  ce  qu’on  exprime  en  disant  que  les  déblais  doi¬ 
vent  être  égaux  aux  remblais,  La  pente  du  talus  varie  sui¬ 
vant  la  nature  des  terres  ;  mais  on  hi  fait  ordinairement 
de  45’’-  La  hauteur  des  chemins  de  liaîage  au-dessus  du 
niveau  de  l’eau  est  d’environ  un  mètre  ;  quant  à  la  lar¬ 
geur  ilu  canal  et  à  la  profondeur  de  l’eau,  on  en  règle  les  di¬ 
mensions  d’après  celles  des  bateaux  qui  y  doivent  naviguer. 

Si  la  dillérence  de  niveau  des  eaux  qu’il  s’agit  de  faire 
communiquer  est  peu  considérable,  de  2,  3  pieds,  on  les 
soutient  par  un  barrage  composé  de  quelques  madriers  en 
bols  placés  de  champ  les  uns  au-dessus  des  autres  en  tra¬ 
vers  du  canal,  et  qu’on  retire  au  moment  du  passage  des 
bateaux. 

Si  la  différence  de  niveau  était  plus  forte,  on  établirait  une 
ou  plusieurs  écluses;  des  plans  inclinés,  des  sas  mobiles,  etc., 
suivant  que  le  comporte  la  localité  et  rafiliience  d’eau  dont 
on  peut  disposer.  La  règle  est  que  les  eaux  d’un  canal  qui 
n’est  t[uc  de  navigation  doivent  être  stagnantes,  aliii  de 
pouvoir  voyager  avec  la  même  facilité  dans  les  deux  sens. 
Il  ne  doit  y  avoir  de  mouvement  d’eau  que  celui  qui  est 
occasioiic  par  les  écliLsces  (jui  viennent  du  réservoir  ou  bîeï 
SLqiérieiir  au  moment  du  passage  des  bateaux. 
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Les  canaux  qui  sont  tout-à-la-fols  de  navigation  et  conduc¬ 
teurs  d’eau,  soit  pour  un  service  public,  soit  pour  servir  de 
force  motrice,  tels  que  le  canal  de  l’Ourcq,  doivent  avoir  une 
pente  qu’on  rend  uniforme  depuis  la  prise  d’eau  jusqu’à  son 
point  d’arrivée.  La  vitesse  de  l’eau  dépend  non-seulement  de 
Ja  pente  du  canal ,  mais  encore  de  sa  largeur  et  profondeur,  et 
de  la  construction  du  fond  et  des  parois.  On  a  reconnu  que 
sous  une  pente  de  4  centimètres  pour  une  longueur  de  loo 
mètres,  l’eau  parcourait  un  espace  de  8  mètres  par  minute, 
et  que  sous  une  pente  de  27  millimètres  pour  la  même  lon¬ 
gueur,  la  vitesse  de  l’eau  n’e'tait  plus  que  de  2,66 ,  c’est-à-dire 
d’environ  un  tiers  de  la  vitesse  préce'dente. 

Des  observations  pratiques  portent  à  croire  que  la  pente  de 
1  centimètre  par  100  mètres  ,  dans  un  canal  de  3  à  4  mètres  de 
large  sur  une  profondeur  de  2  mètres ,  et  une  charge  d’eau  un 
peu  forte,  suffisent  pour  donner  une  grande  quaniitc  d’eau 
sans  gêner  sensiblement  la  navigation. 

Le  nivellement  et  le  trace'  d’un  canal  e'taut  faits,  on  le  creuse 


en  commençant  par  l’endroit  où  il  doit  aboutir,  et  en  reinon*- 
tant  successivement  jusqu’au  point  départagé  ou  de  la  prise 
d’eau.  On  peut  y  employer  à  la  fois  un  grand  nombre  d’ou¬ 
vriers,  divisés  par  atelier  de  10  ou  12 ,  qui  travaillent  sans  con¬ 
fusion  sur  divers  points  de  la  direction.  La  profondeur  du  ca¬ 
nal  étant  déterminée  d’avance  à  chaque  endroit,  on  donne  aux 
conducteurs  des  travaux  un  cadre  en  bois  ayant  la  forme  d’uu 
tiapèze ,  dont  le  petit  coté  représente  le  fond,  et  dont  les  deux 
inontans  gradués  en  échelle  ayant  la  pente  de  talus,  marquent 
Li  largeur  du  canal  correspondante  à  chaque  hauteur.  Ou  voit 
de  cette  manière  la  largeur  que  doit  avoir  le  canal  à  la  surface 

du  sol. 

Quant  au  fond  ,  il  doit  être  exactement  le  même  partout, 
afin  que  l’écoulement  des  eaux  ne  se  trouve  gêné  sur  aucun 


point. 

Si  le  terrain  que  le  canal  traverse  est  argileux  il 
pour  tenir  l’eau  que  d’être  rafiermi;  ce  qu’oii  opère 
Je  fond  et  les  jïarols.  Si  l’argile  s’y  trouve  inclce 


ii’a  besoin 
en  battant 
avec  des 
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pierres  le  batta^jc  est  inutile  ;  mais  si  le  sable  s’y  trouve  dans 
une  proportion  un  peu  trop  forte  ou  est  obligé  de  donner  un 
peu  moins  de  pente  aux  bords,  ou  bien  de  les  soutenir  par  un 
mur  en  pierre.  Les  endroits  bourbeux  ou  tourbeux  sçnt  re¬ 
couverts  d’une  couche  de  gravier  ou  avec  des  dalles  en  pierre. 
Les  terrains  rocailleux  et  ouverts  qui  laisseraient  échapper 
l’eau  sont  garnis  d’une  couche  d’argile  bien  battue’,  ou  mieux 
encore  de  gazon  de'coupé  en  paralléle'pipèdes  serrés  fortement 
les  uns  à  côté  des  autres,  en  tournant  l’herbe  en  dessous. 

Les  canaux  traversent  quelcjuefois  des  terrains  bas  où  ils  se 
trouvent  en  relief  ;  c’est  encore  le  cas  d’employer  le  gazon  pour 
revêtir  le  fond  et  les  bords  ;  mais  alors  les  banquettes  de  gazon 
doivent  être  formées  de  plusieurs  couches  faisant  ensemble  au 
moins  un  mètre,  qu’on  appuie  encore  par  des  terres  provenant 
des  excavations  voisines. 

On  rencontre  quelquefois  des  ravins,  des  ruisseaux,  des 
sources,  dont  il  ne  peut  pas  convenir  de  recevoir  les  eaux  dans 
le  canal  ;  alors  on  établit  des  ponts,  des  aqueducs,  suivant 
que  le  local  l’exige  ,  pour  en  éviter  la  rencontre. 

Le  transport  des  matières  s’effectue  à  bras  d’homme  et  par 
relais,  avec  des  brouettes  ou  avec  des  tombereaux  traînc's  par 
des  chevaux.  Si  les  terres  ne  sont  que  jetées  sur  les  bords  on 
paie  de  o,5o*^  à  0,60*^  par  mètre  cube  d’excavation;  on  paie 
plus  cher  quand  il  faut  les  transporter  au  loin. 

On  se  sert  en  Angleterre  pour  creuser  des  canaux  ou  des 
fossés,  quand  le  terrain  n’est  pas  très  dur,  d’une  espèce  de 
boue-traineau  à  cheval,  armée  dans  sa  partie  antérieure  et 
horizontale  d’un  fer  tranchant  qui  creuse  la  terre ,  se  charge 
et  se  vide  par  le  seul  mouvement  en  avant  du  clieval  ;  un 
homme  placé  en  arrière  en  dirige  le  travail  à  l’aide  de  deux 
manches  semblables  à  ceux  d’une  charrue  dont  cet  instru¬ 
ment  est  garni. 

On  se  sert  aujourd’hui  avec  avantage  de  la  Drague  mue 
par  une  machine  à  vapeur,  non- seulement  pour  nettoyer 
et  égaliser  le  fond  des  rivières  et  des  canaux,  mais  encore 
pour  les  approfondir.  S’il  s’y  trouve  des  rochers  ou  de  grosses 
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pierres  on  emploie  la  cloclie  de  plongeur  pour  aller  les 
briser.  Voy,  Cloche  de  plongeur. 

Lorsque  Teau  entre  pour  la  première  fois  dans  un  canal 
elle  entraîne  toutes  les  matières  légères  qu’elle  rencontre,  et 
en  forme  un  amas  qui  arrêterait  bien  vite  son  cours  si  l’on 
ne  les  enlevait  pas.  Des  ouvriers  doivent  cire  occupés  à  ce 
travail,^  à  serrer  et  battre  les  parties  mouillées ,  et  à  fermer 
les  voies  par  où  Teau  pourrait  s’échapper.  Ce  n’est  que  lente¬ 
ment,  et  après  avoir  mouillé  toutes  les  terres  qu’elle  iraverse, 
que  l’eau  s’avance  dans  le  canal  j  elle  arrive  enfin  au  bout, 

mais  ce  n’est  qu’après  quelques  jours  et  même  quelques  mois, 

«1 

si  le  canal  a  une  certaine  longueur,  qu’elle  se  fixe  et  permet  de 
faire  le  service. 

Canal  de  dessèchement.  “  Lorsqu’un  terrain  est  trop 
'  mouillé ,  et  qu’il  se  trouve  placé  de  manière  à  permettre 
un  écoulement  vers  un  point  quelconque,  ou  ouvre  un  ca¬ 
nal  dans  la  direction  de  !a  plus  grande  pente.  Sa  largeur 
et  sa  profondeur  doivent  être  en  raison  de  la  quantité  d’eau 
qu’il  faut  évacuer ,  et  de  la  pente  qu’on  peut  donner  au 
fond.- 

Lorqu’un  terrain  à  dessécher  est  dominé  de  toute  part  par 
des  terres  plus  élevées ,  un  canal  devient  impossible.  C’est  le 
cas  où  presque  toute  la  Hollande  sc  trouve  :  on  l’a  desséchée 
à  l’aide  de  pompes,  de  vis  d’Archimède  et  autres  machines 
mises  en  mouvement  par  des  moulins  à  vent  qui  portent  l’eau 
jusque  sur  les  versans  extérieurs,  d’où  elle  coule  à  la  mer  ou 
dans  des  canaux. 

Canal  d’irrigation.  — L’objet  de  ce  canal  est  précisément  le 
contraire  de  celui  du  canal  de  dessèchement.  On  établit  des 
canaux  d’irrigation  pour  donner  de  la  fertilité  à  des  terres  par 
trop  desséchées.  Pour  cela  il  faut  pouvoir  preinire  les  eaux 
dans  un  réservoir  provisionnel  supérieur ,  et  les  amener,  par 
une  pente  douce  ,  auprès  ou  sur  le  terrain  ffu’on  veut  arroser. 
Des  vannes  placées  convenablement  les  distribuent  en  telle 
quantité  qu’on  veut ,  d’abord  dans  des  canaux  majeurs ,  et  cn- 
suitedansdes  rigoles  qui  les  portent  dans  toutes  les  directions. 
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Canal  d’usine  ou  de  dérivation. — Dans  la  construclion  de  ce 
canal  on  n^a  en  vue  ([uc  d’amener  la  quantité'  d'eau  motrice 
dont  011  a  besoin  pour  laite  tourner  les  roues  d’une  usine  ou 
tl’un  etabJisseinent  quelconque.  Ayant  intérêt  de  conserver 
toute  la  chute  ,  il  faut  que  ce  canal,  depuis  la  prise  d’eau 
jus(]ue  auprès  des  roues ,  ait  le  moins  de  pente  possible. 
Il  faut  donc  que  scs  dimensions,  largeur  et  profondeur, 
soient  telles  que  l’ecoulement  soit  très  lent ,  et  que  le  niveau 
de  sa  surface  n’èprouve  qu’une  de'pression  pour  ainsi  dire  in¬ 
sensible  vers  l’endroit  où  l’eau  s’éclianpc  pour  tomber  sur  ou 
dans  les  roues.  Ë.  M. 

CANIF.  )  Outil  à  lame  petite,  étroite  et 

pointue,  en  acier  fin  ,  et  extrêmement  tranchante,  qui  sert  à 
tailler  les  plumes.  Fa. 

CANNE  A  SUCRE.  Saccharum  ojjicinarum  Linn.  Arundo 
saccharifera.  C’est  un  roseau  dont  la  tige  est  divise'e ,  de  dis¬ 
tance  en  distance  ,  par  des  articulations  entre  chacune  des¬ 
quelles  il  y  a  un  renflement.  De  chacune  de  ces  articulations  il 
part  latéralcinen  tune  feuille  dont  le  bourgeon  naissant  s’appelle 
Yœil.  On  donne  communément,  dans  nos  colonies,  le  nom 
de  nœud  à  l’intervalle  compris  entre  deux  articulations. 

La  canne  sucre  fleurit  en  un  magnifique  panicule  sup¬ 
porté  par  une  hampe  élégante  fort  allongée  ,  régulièrement 
cylindrique  et  assez  consistante ,  connue  sous  le  nom  éiejlëchc: 
mais  cette  fructification  est  toujours  stérile  ;  la  canne  se  re¬ 
produit  de  boutures,  et  se  multiplie  avec  une  extrême  fa¬ 
cilité. 

Warundo  saccharifera  pousse  communément  dans  nos  co¬ 
lonies  d’Amérique  à  la  hauteur  de  5  à  g  pieds  de  tige  utile. 
On  la  coupe  à  l'àge  de  i4,  i5  ou  i6  mois,  aux  îles  d’Ame'** 
l  ique.  Dans  l’Inde  celle  croissance  est  beaucoup  plus  rapide. 

La  canne  à  sucre,  originaire  ,  dit-on  ,  de  l’Inde  ,  et  appor¬ 
tée  des  contrées  au-delà  du  Gange  ,  a  été  pour  la  première 
fois  introduite  dans  nos  îles  d’Amérique  par  Pierre  d’Étiença, 
qui  la  fit  connaître  à  Saint-Domingue. 

Michel  Balestro  fut  le  premier,  dans  cette  colonie  espa- 
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gnole ,  qui  eu  exprima  le  suc  à  l'aide  de  moulins ,  et  Gonzales 

de  Veloza  fut  le  premier  qui  a  extrait  de  ce  suc  le  sucre 

«  '« 

cristallise'. 

La  canne  à  sucre  ne  prospère  que  dans  des  climats  à  la 
fois  très  chauds  et  humides.  Les  essais  qui  ont  e'té  tente's 
pour  en  naturaliser  la  culture ,  même  dans  nos  de'parteniens 
les  plus  me'ridionaüx  ,  n'ont  pas  ête'  heureux .  A  la  nouvelle 
Tempe ,  près  de  Nice,  M.  Bermond  fit  choix  d’un  terrain  qui  lui 
seinhlait  convenable  pour  une  plantation  de  cannes  à  sucre.  En 
effet  elle  y  acquit  une  grosseur  et  une  hauteur  à  peu  près  égales 
à  celles  de  la  même  plante  en  Amérique ,  et  qui  excitèrent 
les  plus  belles  espérances  ;  mais  on  n’en  obtint  que  du  iiiu- 
coso-sucré  en  assez  petite  quantité,  et  point  de  sucre  cristal¬ 
lisé;  du  moins  en  quantité  notable. 

Pendant  bien  long-temps  la  culture  de  la  canne  à  sucre  a  été 
livrée ,  dans  nos  colonies  françaises  ,  à  la  pratique  d’une  aveugle 
ou  négligente  routine  ,  et  nous  n'obtenions  qu'en  bien  moins 
grande  abondance  que  les  Anglais  des  produits  en  sucre.  Ce  n'est 
donc  pas  des  opérations  de  la  culture  française-américaine  que 
nous  parlerons  ici.  Nous  préférons  décrire  ce  qui  se  pratique 
dans  les  îles  anglaises ,  et  nous  choisirons  de  préférence  pour 
exemple  le  travail  de  Pile  de  la  Barbade,  la  plus  habilement 
cultivée  peut-être  de  toutes  les  possessions  américaines  des 
Anglais ,  et  où  chaque  pouce  de  terrain  est  mis  à  profit. 

De  bonne  heure,  en  novembre,  on  prépare  le  terrain  pour 
l’opération  que  les  Anglais  appellent  hoUng  (façon  des  trous)* 
Les  fosses  sont  creusées  à  environ  i8  pouces  de  profondeur 
(  sur  un  terrain  où  la  charrue  n'a  point  passé)  :  on  leur  donne 
ordinairement  3  pieds  et  demi  carrés.  Ces  fosses  sont  tirées  au 
cordeau  avec  toute  la  régularité  des  cases  d’une  table  d'échi¬ 
quier.  Cette  régularité  est  bien  loin  d’être  superflue,  et  elle 
n’est  que  trop  négligée  par  nos  planteurs  français  j  car  non- 
seulement  il  en  résulte  qu’une  étendue  donnée  ainsi  plantée 
régulièrement  contient  plus  de  touffes  de  cannes,  mais  en¬ 
core  cette  régularité  dans  l’alignement  des  touffes  favorise  la 
libre  circulation  de  Pair  à  Pentour  des  tiges ,  et  c'est  un  point 
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fort  eîSsentiel  pour  la  croissance  et  la  maturation  uniformes 
des  cannes. 

Le  travail  du  holing  est  re'pute'  le  plus  pénible  de  tout  le 
procède'  de  la  culture  pour  les  nèfjres  esclaves,  et  à  cette 
époque  les  planteurs  anj^lais  ont  coutume  de  leur  allouer  un 
supplément  de  vivres. 

Le  plantage  des  cannes  commence  à  la  fin  de  novembre  ou 
dans  les  preiniersjours  de  décembre  :  on  place  dans  chaque  fossé 
3  ou  4  tronçons  ou  boutures.  Ces  boutures  consistent  en  tron¬ 
çons  faits  sur  rextrémité  supérieure  des  cannes,  c’est-à-dire 
dans  la  partie  qui  contient  le  moins  de  matière  sucrée.  Les 
tronçons  ont  de  8  à  lo  pouces  de  long,  et  portent  assez  com¬ 
munément  de  5  à  7  œils  ou  bourgeons. 

Au  plantage  succède  le  sarclage  des  jeunes  cannes.  On  le  coin- 
inence  quand  celles-ci  ont  atteint  environ  20  pouces  de  hau¬ 
teur.  Les  Anglais  réservent  en  géne'ral  ce  premier  sarclage  aux 
jeunes  négrites,  qui ,  à  cause  de  la  petitesse  de  leurs  pieds 
et  de  la  délicatesse  de  leur.s  malus,  sont  moins  sujettes  à  eu- 
donimager  les  jeunes  plants. 

Vient  ensuite  V épaillage ,  qui  consiste  à  enlever  de  chaque 
joint  la  feuille  morte ,  à  mesure  que  le  soleil  brûlant  du  tro¬ 
pique  la  fane  et  la  dessèche.  Cette  opération  hâte  le  dévelop¬ 
pement  et  la  matuialioii  de  la  canne.  C’est  un  travail  assez 
désagréable,  parce  que  ces  feuilles  sèches  laissent  facileinent 
échapper  les  pointes  ou  petits  aiguillons  <iui  garnissent  leurs 
bords.  Il  eu  résulte  quelquefois  des  démangeaisons  sur  le 
corps  des  iravaillcurs,  et  ris  sont  affectés  de  ce  qu’on  appelle 
dans  le  pays  la  graielle. 

Les  tiavailleurs  étendent  sur  le  sol  ,  entre  les  touffes  de 
cannes ,  une  partie  de  ces  feuilles  sèches  ,  qui  garantissent  la 
terre  de  l’ardeur  trop  grande  du  soleil  et  lui  conservent  une 
utile  moiteur.  Une  autre  partie  est  portée  en  réserve  pour 
servir  de  combustible  lors  de  la  cuisson  du  jus  des  cannes. 

Les  sarclages  et  les  épaillages  alternatifs  se  succèdent  plus 
ou  moins  de  fois,  suivant  la  nature  du  leri'aiu,  et  toujours 
de  manière  à  ce  que  la  canne  ne  soit  pas  envahie  par  les 
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herbes  parasites ,  ni  ne  reste  embarrassée  de  ses  feuilles 
mortes. 

C*est  immédiatement  après  le  premier  sarclage,  c’est-à- 
dire  quand  la  canne  a  atteint  20  pouces  de  hauteur,  qu'on 
procède  à  la  yùmt/re ,  en  général .  Pour  que  cette  opération 
soit  moins  laborieuse  ,  on  a  soin  de  parquer  le  bétail  à  des 
distances  rapprochées  des  champs  sur  lesquels  il  faudra  porter 
l’engrais. 

Cet  engrais  se  place  au  pied  de  chaque  touffe  de  canne ,  et 
l’on  a  soin  de  le  recouvrir  et  de  te  tasser  légèrement ,  en  ré- 
pandaïit  par-dessus  la  terre  primitivement  extraite  des  fosses 
par  le  koling ^  et  dont  une  partie  est  restée  en  réserve  entre 
elles. 

Voilà  ,  avec  autant  d’étendue  qu’il  nous  a  été  permis  de  le 

faire  connaître,  le  procédé  de  culture  de  la  canne  à  sucre  dans 

les  îles  d’Amérique. 

■ 

Nous  avons  cru  devoir  le  faire  suivre  d’un  extrait  d’un  ou¬ 
vrage  anglais  fort  estimé,  sur  la  culture  dans  les  possessions 
anglaises  de  rinde.  Cela  pourra  présenter  quelque  interet,  au¬ 
jourd’hui  surtout  que  nous  occupons  Alger,  pays  qui  offre  un 
climat  assez  analogue  à  celui  du  Bengale ,  et  où  l’hiver  fait 
aussi  sentir  de  légères  atteintes,  /^qy'.^ponr  la  fabrication,  l'ar¬ 
ticle  Sucre. 

l^î’ode  de  culture  de  la  canne  à  sucre  dans  le  district  manufac¬ 
turier  de  Rajahinundry,  dans  V Inde. 

Parmi  les  nations  de  l’Inde ,  les  transitions  d’une  époque 
de  perfectionnement  à  une  autre  sont  tellement  lentes,  que  c’est 
à  peine  si  elles  méritent  ce  nom. 

Dans  les  provinces  septentrionales  ,  ainsi  que  dans  le  Ben¬ 
gale  ,  le  Cadapah ,  etc.  ,  il  se  fait  d’immenses  quantités  de 
sucre  ;  c’est  prineipalenient  dans  les  districts  de  Rajalimuridry 
et  de  Ganjam  que  la  canne  à  sucre  est  cultivée  avec  avantage. 
Cette  branche  d’agriculture  ,  dans  ce  sircar^  est  surtout  Horis- 
santé  dans  le  Peddapore  et  le  Pettapore,  sur  les  rives  de  la 
rivière  Elyséram  ,  peu  considérable  à  la  vérité  ,  mais  dont  le 


J 


* 


CANNE  A  SUCRE.  i47 

cours  non  interrompu  pendant  toute  Eannce  suffit  à  l’arrose- 
inent  des  cannes  pendant  la  saison  la  plus  sècbe. 

Les  planteurs  n^essaient  pas  de  récolter  deux  fois  la  canne  à 
sucre  sur  le  même  terrain  sans  laisser  un  inlervalle  de  deux 
et  même  trois  années.  La  canne  appauvrit  tellement  le  sol^ 
quHl  faut  pendant  cet  intervalle  le  couvrir  de  plantes  répar?— 
Irices  :  pour  cet  effet  on  a  trouvé  que  ce  qui  convient  le 
mieux  est  une  plantation  des  diverses  espèces  de  légumineuses. 

La  méthode  de  culture  de  la  canne  à  sucre  est  dans  finde 
de  la  plus  grande  simplicité,  comme  presque  tous  les  travaux 
qui  s'exe'cutent  dans  cette  contrée.  Tout  l’appareil  y  consiste 
en  quelques  paires  de  buffles  ou  de  bœufs;  le  reste  ne  vaut 
pas  plus  de  ]5  à  ao  pagodes;  tandis  qu’un  planteur  de  nos 
îles  d’Amérique  doit  y  consacrer  autant  de  mille  louis. 

Le  sol  le  plus  convenable  dans  l’Inde  pour  la  culture  de  la 
canne  à  sucre  est  une  terre  végétale  riche  qui,  par  l’effet  du 
défonceinent  et  de  l’exposition  à  l’air,  se  réduit  promptement 
en  poudre.  Il  convient  encore  c[ue  le  niveau  du  terrain  soit  tel, 
qu’on  puisse  se  servir  des  eaux  d’une  rivière  pour  l’irriga¬ 
tion  ;  mais  de  telle  sorte  cependant  que  ,  selon  le  besoin,  on 
puisse  écouler  ces  eaux  et  assécher  la  plantation  ;  c’est  ce  qu’il 
est  nécessaire  de  faire  quand  arrive  la  saison  des  grandes  pluies. 
Un  tel  sol  ,  dans  une  telle  situation  ,  après  avoir  été  amélioré 
par  plusieurs  récoltes  successives  de  plantes  légumineuses,  ou 
être  resté  en  jachère  pendant  deux  ou  trois  ans  ,  doit  cepen¬ 
dant  encore  recevoir  une  légère  fumure  ;  ou  mieux  encore,  on 
y  fait  parquer  le  bétail  pendant  quelque  temps.  Le  planteur 
indien  considère  comme  le  meilleur  engrais  pour  la  canne  à 
sucre  les  tiges  pourries  lies  pessaloo  verts  et  noirs  {phoseolus 
nungo  max).  Pendant  les  mois  d’avril  et  de  mai  on  fait  passer 
ù  plusieurs  reprises  sur  ce  terrain  la  charrue  indienne  com¬ 
mune  ,  qui  ne  tarde  pas  à  mettre  ce  riche  sol  en  bonne  prépa¬ 
ration.  Vers  la  fin  tle  mai  ou  le  commencement  de  juin 
vietinenl  assez  généralement  les  pluies ,  qui  tombent  en  averses 
i  fréquentes  et  lourdes;  c’est  alors  l’époque  du  plantage  :  mais 
si  les  pluies  étaient  fartlivcs  ü  faudrait  humecter  ce  sol  pré— 
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parc  ,  en  faisant  dëborcler  dessus  les  eaux  de  la  rivière  ,  con¬ 
venablement  éleve'es  à  l'aide  de  barrages.  Ce  n’est  qu'alors  que 
le  terrain  est  tolalenient  mouillé  et  même  réduit  en  une  sorte 
de  boue,  qu'on  doit  planter  la  canne. 

Ce  plantage  est  on  ne  peut  plus  simple  j  les  travailleurs , 
portant  des  paniers  remplis  de  tronçons  de  canne  à  la  lon¬ 
gueur  d’un  ou  deux  nœuds  (articulations  de  la  tige) ,  se  placent 
en  une  ligne  transversale  sur  le  terrain  et  marchent  à  égale 
distance  les  uns  des  autres,  tenant  une  ligne  la  pins  droite 
possible;  pendant  ce  progrès  ils  laissent  tomber  les  tronçons 
un  à  un,  de  i8  pouces  en  i8  pouces  de  distance  environ. 
D’autres  travailleurs  suivent  les  planteurs,  et  ceux-ci  re¬ 
couvrent  du  pied  les  tronçons  et  pressent  dessus  en  mar- 
cliant.  Voilà  tout.  Si  le  temps  est  modérément  pluvieux  jus¬ 
qu’à  l’époque  où  le  jeune  plant  de  canne  a  atteint  la  hauteur 
de  deux  ou  trois  ponces  ,  on  ameublit  la  terre  à  rentour  jus¬ 
qu’à  quelques  pouces  de_  distance  ;  on  se  sert  pour  cela  d’un 
outil ,  espèce  de  sarcloir,  ressemblant  beaucoup  pour  la  forme 
au  ciseau  de  charpentier  ;  mais  si  la  saison  était  sèche  ,  il  fau¬ 
drait  de  temps  à  autre  Jiiimeeter  artificiellement.  D’ailleurs 
on  sarcle  continuellement ,  et  l’on  tieiat  la  terre  très  meuble  et 
toujours  légère  à  l’entour  des  plants.  En  août,  c’est-à-dire 
deux  ou  trois  mois  après  le  plantage  ,  il  convient  de  couper  de 
distance  en  distance  de  petites  tranchées  pour  faciliter  l’écou - 
lement  des  eaux  ;  car  souvent  la  saison  devient  par  trop  plu¬ 
vieuse,  et  cela  pourrait  avoir  de  fachenses  conséquences  pour 
le  produit  en  sucre.  Ces  memes  tranchées ,  dans  le  cas  assez 
rare  d’une  saison  trop  sèche  ,  servent  encore  à  l’introductioii 
des  eaux  d’irrigation  dans  le  champ  de  cannes. 

Immédiatement  après  que  les  tranchées  dont  il  vient  d’être 
parlé  ont  été  creusées  ,  les  cannes  sont  soigneusement  sou¬ 
tenues  et  parées  :  celte  opération  est  considérée  comme  fort 
essentiel  le.  Les  tiges  ont  alors  3  pieds  de  haut  environ ,  et 
chaque  touffe  est  composée  de  trois  à  six  jets.  On  relève  avec 
soin  les  .feuilles  inférieures  de  chaque  canne  et  l’on  en  fait  une 
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sorte  d’enveloppe  à  rentour  d  elle  ;  on  ticlie  ensuite  en  terre, 
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dans  te  milieu  de  chaque  touiTe ,  un  bambou  (  quelquefois 
deux)  de  8  ou  I O  pieds  de  lotq^,  et  l'on  attache  tous  les  jets 
sur  cette  espèce  d’e'chalas  ,  qui  les  maintient  droits  et  favorise 
à  reutour  d’eux  la  libre  circulation  de  l’air.  A  mesure  que  les 
cannes  croissent  en  hauteur  on  continue  de  les  entourer  avec 
les  feuilles  quand  celles-ci  commencent  à  se  faner,  et  l’on  ajoute 
de  nouveaux  liens  pour  fixer  les  tiges  de  plus  en  plus  haut  sur 
les  bambous»  Pendant  tout  ce  temps  ,  si  la  saison  est  humide  , 
on  tient  les  tranchées  ouvertes  pour  l’écoulement  des  eaux  ,  et 
s’il  y  a  trop  de  sécheresse  ,  on  a  recours  aux  irrigations.  Toutes 
les  ciiK[  ou  six  semaines  ou  procède  à  un  sarclage,  de  ma¬ 
nière  a  tenir  le  terrain  toujours  bien  net.  On  assure  que  cette 
précaution  d’attacher  soigneusenieiU  les  feuilles  à  l’eutour  de 
la  tige  prévient  le  craquc*»«cnt  ou  décinrement  d&  la  canne, 
qu’occasionerait  la  violence  du  soleil;  que  le  suc  de  la  canne 
en  devient  plus  riche  en  sucre,  plus  abondant,  et  que  cette 
enveloppe  empêclie  d’ailleurs  les  tiges  de  pousser  des  jets  pa¬ 
rasites  qui  les  appauvriraient. 

En  janvier  ou  février  les  cannes  sont  iniires  et  peuvent  être 
coupées  avec  avantage.  Elles  ont  alors  environ  neuf  mois  d’âge, 
A  cette  époque  leur  hauteur  sur  pied  (  feuillage  compris)  est 
de  8  ou  10  picils.  La  canne  imc  a  depuis  i  pouce  jusqu’à 
i5  lignes  de  diamètre.  A  l’article  Sucke  les  procédés  in¬ 
diens  de  fahrication.  P...ZE. 

CAKNELLE.  {^Aris  Tttécani<jucs,')  (iOurt  tuyau  eu  bois  qu’on 
adapte  au  fond  d’une  cuve  pour  tenir  lieu  de  Robinet,  et  per¬ 
mettre  ou  défendre  récoulement  d’un  liquide.  Ce  tuyau  est 
liouchc  par  une  gro.sse  cheville  ayant  le  calibre  du  tuyau,  où 
Rentre  coimne  dans  une  douille  ,  et  peut  être  enfoncé  ou  ôté  à 
volonté.  Pu 

CANNELURES.  {Ans  Les  sillons  longitudinaux 

t[u’on  creuse  à  ia  surlace  des  cylindres  sont  d’uu  usage  si  fré¬ 
quent  dans  les  appareils,  qu’on  a  imaginé  une  machine  pour 
les  exécuter  à  peu  de  frais.  Cette  macbiiie  a  beaucoup  de  res¬ 
semblance  avec  un  l'ouH  à  deux  pointes  ,  dont  l’une  ,  tournant 
librement  dans  sa  poupée,  porte  un  Mandkin  à  quatre  vis,  pour 
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'saisir  le  cylindre,  et  une  plate-forme  qu*une  alidade  arrête  â 
chaque  division  de  cannelure. 

Des  moyeux  assujettissent  les  poupées  demanièreà  permettre 
la  variation  de  leur  distance,  selon  la  longueur  des  cylindres, 
qu^on  fait  aller  et  venir  à  bras  le  long  de  deux  barres  de  fer,  à 
Taide  d'une  crémaillère  ,  d’un  pignon  et  d'une  manivelle.  L'ou¬ 
til  qui  creuse  la  cannelure  est  attaché  à  un  support  qui  est  fixé 
lui  -même  entre  les  deux  poupées.  Cet  outil  ou  burin,  qui  doit 
être  du  meilleur  acier  fondu,  est  tenu  à  charnière  au-dessus  du 
cylindre  dans  un  plan  vertical  qui  passe  par  son  axe;  il  ne 
coupe  que  dans  un  sens,  et  cède  pendant  le  mouvement  rétro¬ 
grade  du  cylindre.  Sans  cette  disposition ,  il  casserait  à  chaque 
instant.  Pour  qu'il  coupe  bien  le  fer  et  le  cuivre  rouge  il  doit 
être  incliné  en  arrière  d’environ  8  à  lo  degrés;  mais  on  le 
maintient  dans  une  position  perpendiculaire  à  la  direction  du 
cylindre,  si  celui-ci  est  en  fonte  de  fer  ou  en  cuivre  jaune. 

a* 

Nous  ferons  observer  que  le  porte-outil  j)eut  se  fixer  sur  un 
point  quelconque  de  lout  l’espace  que  parcourt  le  cylindre,  et 
que  l'outil,  ordinairement  assujetti  au  mouvement  d’une  vis 
de  pression ,  a  la  faculté  de  s'approcher  ou  de  s’éloigner  plus  ou 
moins  du  centre;  de  sorte  que  sur  la  même  machine  on  peut 
caniieler  non-seulement  des  cylindres  de  toute  longueur,  mais 
encore  de  toute  grosseur,  depuis  6  lignes  jusqu’à  6  et  8  pouces. 

La  fonction  du  burin  étant  terminée,  on  le  remplace  par  un 
morceau  de  bois  frottant  debout  et  avec  de  l’émeri  contre  le 
cylindre,  pour  lui  donner  le  poli. 

Les  cannelures  en  hélice  se  font  sur  des  machines  du  même 
genre,  mais  qui  sont  combinées  de  manière  que  le  mouvement 
de  translation  du  cylindre  donne  en  même  temps  à  celui-ci  un 
mouvement  de  rotation  autour  de  son  axe.  Le  burin  reste  fixe 
comme  dans  le  cas  des  cannelures  droites.  E.  F.  M. 


CANNETILLE.  {Arts  mécaniques.)  C’est  un  fil  de  métal 
très  délié  qu'on  tourne  en  spirale  sur  une  broche  cylin¬ 
drique,  pi'éciséinent  comme  on  fait  les  Ressorts  a  boüdix  elles 


Bretelles.  On  retire  labroebe,  et  lacannetille  est  ensuite  ein- 
ployée  à  divers  usages,  et  particulièrement  à  faire  des  patl^ 
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leitest  On  couue  cliaiiuu  tour  lie  spire,  et  on  Caplatit  au  mar¬ 
teau  :  cliacun  tics  brins  du  fil  de  métal  prend  alors  la  forme 
d*un  petit  disque  fendu  par  le  côté  et  percé  au  centre.  On  se 
sert  de  paillettes  pour  donner  de  l’^e’clat  à  des  parures ,  des  or— 
nemens,  etc.  Fr. 

CANON.  {Arts  mécaniques.)  Pièce  cylindrique  creuse  qui 
dônne  iiassaf^e  à  l'axe  d’une  roue,  et  sert  elle-même  d*axe  de 
rotation  à  une  autre  roue. 

Nous  avons  traité  de  H  fabrication  des  canons  de  p,uerre  à 
l'article  Bouches  a  feu.  Fr. 

CANOT.  (  Arts  mécaniques .  )  Espèce  de  clia loupe  OU  de  pe¬ 
tit  bateau  qu’on  manœuvre  le  plus  souvent  à  la  raine. 

Fr. 

CAOUTCHOUC.  {Ans  chimiques.)  Le  caoutchouc  oula^om— 
me  élastique  est  un  principe  immédiat  neutre  qu’on  rencontre 
dans  plusieurs  plantes  à  l’état  de  dissolution  laiteuse.  Pur,  il 
se  présente  sous  la  fonne  d’une  matière  blanche,  incristalli- 
sable ,  extrêniemeut  élastique  ,  sans  saveur,  sans  odeur,  inso¬ 
luble  dans  Icau  et  dans  l’alcool,  soluble  dans  les  huiles  grasses 
et  volatiles,  d’une  densité  de  0,^25,  fusible  vers  120®,  non 
volatile. 

L’étber  le  dissout,  surtout  lorsqu’il  a  été  préalablement  ra¬ 
molli  par  l’eau  bouillante. 

Le  caoutchouc  qu’on  trouve  dans  le  coinnierce  est  presque 
toujours  sous  forme  de  poires  ou  bouteilles  creuses  de  gran¬ 
deur  variable,  tantôt  recouvertes  de  dessins  en  creux  ,  tantôt 
lisses  ,  plus  ou  moins  comprimées,  et  de  couleur  noire.  Pour 
lés  préparer  on  fait  un  moule  en  argile,  on  y  adapte  un  mor¬ 
ceau  de  bols  qui  lui  sert  de  manche,  et  après  l'avoir  bien  poli 
à  l  aide  d’un  peu  d’eau,  on  l’enduit  d'une  couche  du  suc  lai¬ 
teux  de  l’arbre  qui  doit  fournir  le  caoutchouc  (c’est  ordinai¬ 
rement  Vevea  guianensis) ,  et  on  l’expose  sur-le-champ  à  une 
fumée  très  épaisse.  On  applique  ensuite  de  la  même  manière, 
et  en  faisant  sécher  chaque  fois  ,  de  nouvelles  couches  de  suc, 
jusqu'à  ce  que  le  vase  soit  assez  épais. 

Depuis  quelques  années  on  trouve  dans  le  commerce  ,  mais 
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en  assez  faible  quantité^  du  caoutchouc  en  planches  ou  lanières 
de  quelques  lignes  d'e'paîsseur ,  et  de  plusieurs  pieds  de  lon¬ 
gueur,  ./ii;».  •  ' 

_  • 

-;5  Les  usages  de  la  gomme  élastique  sont  fort  nombreux.  On 
s’en  sert  pour  enlever  du  papier  les  taches  de  crayon ,  pour 
rendre  lies  chaussures  et  les  tissus  imperméables,  pour  la  pré¬ 
paration  des  sondes,  des  pessaireset  de  quelques  autres  instru- 
mens  employés  dans  la  Chirurgie  ou  dans  les  Arts.  Les  chi¬ 
mistes  font  avec  le  caoutchouc  des  t^laes  flexibles  qui  tiennent 
parfaitement  le  vide  ,  et  dont  l’usage  est  extrêineinent  com¬ 
mode.  On  prend  pour  cela  du  caoutchouc  qu’ou  découpe  en 
morceaux  ou  en  lanières  après  l’avoir  tenu  pendant  quelques 
minutes  dans  l’éther  ou  l’essence  de  térébenthine  ;  on  applique 
cesanorceaux  sur  un  mandrin,  on  les  y  maintient  à  l’aide  d'un 
ruban,  et  on  les  fait  sécher.  Au  bout  de  quelque  temps  on 
retire  le  mandrin  ;  et  si  l’on  adpéré  avec  soin  ,  ie.tiibe  est  par¬ 
faitement  soudé  dans  toutes  ses  parties. 

On  .prépare  aujourd’hui,  dans  plusieurs  pays  des  tissus  im¬ 
perméables  f  en 'dissolvant  le  caoutchouc  dans  t’huile  de  pé¬ 
trole 'naturelle ,  ou  dans  d’huile  empyreumatique  purifiée 
de  charbon  de  terre,  et  appliquant  ces  dissolutions  sur  des 
étoffes.que  l’on  comprime  fortement  entre  deux  cylindres,  et 

li 

qu’on  fait  ensuite  sécher,  .  ; 

M.  Berzélius  se  sert  souvent  du  caoutchouc  fondu  pour  lu- 
tei  les  jointures  des  appareils  distillaloires,  quand  une  chaleur 
^trop  élevée  ou  la  présence  d’un  acide  s’oppose  à  l’emploi 
du/lut  ordinaire.  .  >  ...3  '  < 

Les  bouteilles  dégommé  élastique  sont  aussi  einploye'es  à 
différens  usages.  En  les  ramollissant  dans  Ueau  chaude,  et  y 
insufflant  de  l’air  avec  précaution,  on  en  fait  des  ballons  dont 
on  se  sert  pour  conserver  les  gaz ,  ou  que  l’on  coupe  pour 
s’en  servir  en  place  de  vessie  ou  de  peau ,  pour  couvrir  des  fla¬ 
cons  qui  renfenneiit  des  substances  qu’on  veut  préserver  de 
l’airoude  l’iiumidité. 

En  Angleterre  on  s’est  servi  avec  avantage  du  caoutchouc 
pour  préserver  de  la  rouille  le  fer  et  l’acier  ,  et  il  n’est  pas  dou- 
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teux  que  ses  usa^jcs  ne  tlevieiiuentpar  la  suite  encore  plus  nom¬ 
breux  et  plus  liuportans.  P...zé:. 

CAPILLAIRE  (Action).  {Arts  mécaniques.)  JJ siXiTacûon 
fiu^exercent  les  niolécules  fluides  les  unes  sur  les  autres  et 
sur  les  corps  solides  qui  les  touchent  en  élève  ou  abaisse 
le  niveau.  Coin  me  cet  eiTet  s'observe  quand  on  plonge  des  * 
tubes  capillaires  dans  les  liquides,  on  a  donne'  le  nom 
éCaction  capillaire  aux  phénomènes  dus  a  cette  cause.  Ex¬ 
posons  les  circonstances  de  ce  phénomène. 

Quand  on  met  en  équilibre  avec  des  poids  le  fléau  [d'une 
bonne  balance  dont  Tun  des  bras  soutient  un  disque  ho¬ 
rizontal  de  verre  J  il  suflît  du  plus  petit  poids  pour  faire 
trébucher  cet  instruineiit;  mais  il  n’en  est  pas  ainsi  lors¬ 
qu’on  approche  un  vase  plein  d’eau ,  de  manière  à  faire 
reposer  le  disque  à  la  surface  du  liquide;  le  poids  capable 
d’enlever  ce  disque  et  tie  le  détacher  du  liquide  est  assez 
considérable  ;  il  reste  le  meme  quelle  que  soit  l’épaisseur 
du  verre,  pourvu  que  le  diamètre  conserve  la  méiike  éten¬ 
due;  mais  il  croît  avec  cette  surface,  et  varie  lorsqu’on 
change  de  lic|uide  :  l’alcool,  l’éther,  etc.,  présentent  des 
eflets  semblables,  avec  quelques  diiïérences  dans  l’étendue 
des  résultats. 

Ce  phénomène  physique  est  facile  à  expliquer.  L’attrac¬ 
tion  du-  verre  pour  le  liquide  sufllt  pour  que  celui-ci  s’at¬ 
tache  à  la  suriace  qui  le  louche ,  en  sorte  que  le  poids 
additif  doit  d’abord  égaler  celui  du  liquide  adhérent;  mais 
ce  poids  n’est  que  la  moindre  partie  de  celui  qui  est  né¬ 
cessaire  pour  détruire  l’équilibre,  parce  que  ce  lic[uide  at¬ 
tire  lui  -  même  le  liquide  voisin  et  l’enlève.  Deux  causes 
agissent  donc  ici  :  la  première,  qui  est  la  plus  faible,  est 
l’attraction  du  verre  sur  le  liquide,  et  ne  s’étend  qu’à  une 
distance  extrêmement  petite  de  la  surface;  la  seconde  est 
l’action  du  liquide  sur  lui-même. 

Pareillement  lorsqu’on  plonge  dans  l’eau  un  tube  de  verre 
peicé  d’un  canal  très  étroit ,  ce  liquide  y  monte  au-dessus  de 
son  niveau,  parce  que  le  verre  attire  le  liquide  qui  s’ea  trouve 
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très  voisin,  et  qneceUii-ciagit  àson  tour  sur  les  molécules  fluides 
qui  le  touchent,  les  entraîne  et  les  force  à  s'élever.  Que  le 
.  tube  soit  mince  ou  épais,  le  liquide  y  monte  à  la  même  hau¬ 
teur,  pourvu  que  le  canal  intérieur  conserve  son  calibre;  Pé- 
paisseur  de  la  paroi  est  ici  tout-à-fait  indilTérente.  Plus  ce  canal 
est  étroit  et  plus  le  liquide  monte  haut;  cette  hauteur  d*as^ 
cension  étant  à  1res  lyeu  près  en  raison  inverse  des  diamètres 
intérieurs .  La  surface  supérieure  du  liquide  se  façonne  en  con¬ 
cavité  vers  le  haut  ,  sous  la  forme  hémisphérique. 

Entre  deux  lames  de  verre  parallèles  et  très  rapprochées 
l'eau  s'élève  par  la  même  cause;  malsla  hauteur  de  rascension 
n'est  que  la  moitié  de  celle  qu'on  voit  dans  un  tube  de  même 
diamètre  intérieur,  quelle  (pie  soit  l’épaisseur  du  verre. 

Un  autre  fait  important  à  remarquer,  c'est  que  si  le  liquide 
est  de  nature  à  ne  pas  pouvoir  mouiller  la  paroi ,  comme  dans 
le  cas  où  le  verre  est  enduit  d'une  petite  couche  de  graisse, 
et  qu’on  le  plonge  dans  l'eau  ,  la  liqueur ,  loin  de  monter  dans 
le  tube,  s’y  alïaisse  au  contraire;  alors  la  surface  supérieure 
du  liquide  alïecte  la  forme  une  goutte  de  sitij".  C’est  ainsi 
<iue  lorsqu’on  plonge  un  tube  capillaire  dans  un  bain  de  mer¬ 
cure,  ce  litjuide  métallique  se  déjirime  dans  le  tube  et  s’abaisse 
au-dessous  du  niveau.  Nous  avons  donné  à  l’article  Baromè¬ 
tre  la  grandeur  de  cette  dépression  d’après  le  diamètre  du 

« 

canal.  ’ 

Le  plan  de  cet  ouvrage  ne  nous  permet  pas  de  nous  étendre 
sur  la  partie  théorique  de  l’action  capillaire  :  Laplace  a 
démontré  toutes  les  circonstances  de  ce  genre  de  phénomènes. 
M.  Gay-Lus.sac ,  à  l’aide  d’un  appareil  très  simple,  a  mesuré 
l'étendue  de  ses  efl’ets  et  mis  en  évidence  l'accord  des  résultats 
avec  la  tliéorie. 


Quoique  V attraction  capillaire  ne  soit  à  proprement  par¬ 
ler  (|ue  l'eflet  qu’on  ol>scrve  lorsqu  un  tube  dont  le  calibre 
est  très  fin  se  trouve  plongé  dans  un  liquide,  cependant  les 
physiciens  ont  généralisé  l'acception  de  cette  dénomination  en 
l'imposant  à  tous  les  pliénomcnes  produits  par  la  double  at¬ 
traction  d'une  substance  solide  sur  un  liquide  et  de  ce  liquide 
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sur  lui-même.  C’est  cette  action  qui  donne  la  forme  de  glo¬ 
bules  aux  gouttes  de  mercure  et  d’eau  qu’on  isole  sur  des 
surfaces  que  ces  liquides  inoulllent  peu  ou  point.  Le  sucre 
pose'  à  fleur  d’eau  semble  aspirer  le  liquide;  une  e'ponge  pro¬ 
duit  le  iiiêine  effet.  Certains  corps  li  y  gro  me  triques  absorbent 
riiumldilé  contenue  dans  l’air  et  dans  les  corps  qu’on  met  en 
contact;  les  eaux  pluviales  s’insinuent  entre  les  tulles  et  les, 
ardoises  et  remontent  contre  la  tendance  de  leur  propre 
poids,  etc.  ;  enfin  à  chaque  instant  dans  les  Arts  on  a  l’occa¬ 
sion  de  remarquer  ce  pbénoinène  ,  qui  doit  être  pris  en  consi¬ 
dération  dans  une  foule  de  cas.  Fr. 

CARABINE.  {^Arts  mécaniques .  )  La  carabine  ne  différé  des 
autres  armes  à  feu  qu’en  ce  que  le  canon  est  à  la  fois  plus  fort 
et  pfus  court ,  et  que  son  intérieur  est  raye'  en  hélice  dans 
toute  sa  longueur ,  d’environ  un  tiers  ou  un  quart  d’obliquité 
par  rapport  à  la  direction  de  l’axe.  La  carabine  se  charge  à 
balle  forcée  ,  et  à  cet  effet  clic  est  munie  d’une  forte  baguette 
d’acier.  L’excédant  de  diamètre  de  la  balle  sur  le  calibre  du 
canon  fait  que  la  rayure  ou  cannelure  de  celui-ci  est  exacte¬ 
ment  empreinte,  sur  le  contour  de  la  balle  quand  elle  est  ar¬ 
rivée  au  fond.  Elle  offre  une  plus  forte  résistance  à  l’explosion 
de  la  poudre,  et  en  reçoit  par  conséquent  une  plus  forte  im¬ 
pulsion.  Cette  arme  est  fabrique'c  comme  les  Fusils  ;  les  Can- 
rîELüRES  se  font  à  la  machine.  Fr. 

CARACTÈRES  d’Imprimerie.  {Arts  mécaniques,')  Chaque 
lettre  d’un  ouvrage  typographie  est  sculptée  enreliefà  l’extré¬ 
mité  d’un  petit  parallélépipède  de  métal  ;  c’est  ce  qu’on  nom¬ 
me  un  caractère.  On  assemble  l’un  près  de  l’autre  divers  ca— 
ractères  pour  former  les  mots  elles  ligues  :  le  système  des  lignes 
et  des  pages  serrées  avec  des  coins  de  bois  dans  un  cadre  en 
fer  appelé  yùrme,  est  ensuite  porté  à  la  presse;  ou  en  tire 
sur  du  papier  liumide  l’empreinte  des  lettres  .saillantes  qu’on 
a  frottées  «.rencre,  lel  est  l’ensemble  des  opérations  delà  Ty¬ 
pographie,  dont  chaque  partie  fera  le  sujet  d’un  article  dis¬ 
tinct.  y qy.  Alliage,  Fondeur,  Presse  ■n’poGRAPHiQUE,  etc. 

Nous  devons  exposer  ici  quels  sont  les  diverses  sortes  de  ca- 
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ractères ,  en  nous  bornant  à  ceux  qui  sont  eu  usage.  On  au— 
pelle/arcc  de  corps  d'un  caractère  sa  liauteur  totale,  ou  plutôt 
la  somme  de  l’œil  et  des  queues  de  dessus  et  de  dessous.  Cette 
hauteur  est  exprimée  en  points  ou  sixièmes  de  ligne  (  chacun 

de  o,3'j6  de  millimètre).  On  distingue  quinze  sortes  de  carac¬ 
tères. 


6" 


lO 


i”.  Parisienne,  5  points  ;  c'est  le  plus  petit  de  tous, 

2®.  NompareiJ,le ,  6  points  ou  i  ligne. 

3°,  Mignonne ,  ^  points. 

4°-  Sept  et  demi,  le  corps  a  8  points^  avec  l'œil  d’une  mi- 
gnoiiue. 

,  5“.  Gaillarde ,  8  points,  avec  l’œil  plus  gros  que  la  pre'cé- 
dente. 

,  Petit  romain ,  c)  points  ou  i  ligne  et  demies 
7®.  Philosophie ,  lo  points. 

CVVéro,  Il  points. 

c)®.  Saint-Muguslin ,  ï2  points  ou  ?.  ligues. 

Gros  texte ,  i4  points. 

II*.  Gros  romain,  i6  points. 

12®,  Petit  parangon,  i8  points. 
i3”.  Gros  parangon ,  20  points. 

14®.  Petit  canon,  24  points. 
i5°.  Gros  canon,  32  points. 

Il  faut  encore  distinguer  les  caractères  capitales,  romains 
et  italiques  ,  ceux  d’e'criture  bâtarde,  coulée  et  anglaise ^  les 
caractères grecf,  allemands ,  arabes,  algébriques  ,  etc.  Fr. 

CARBONATES.  (  Ans  chimiques .)  Sels  formés  par  la  com- 
liinaison  de  l’acide  carbonique  avec  les  diverses  bases.  Cette 
combinaison  peut  avoir  lieu  en  trois  proportions  pour  former 
des  carbonates  neutres  ,  des  bicarbonates  et  des  sesqulcar— 
bonates.  Pour  un  équivalent  d’oxide ,  les  premiers  contiennent 
un  équivalent,  les  secosds  deux  équivaleiis,  et  les  derniers 
un  équivalent  et  demi  d'acide  c.arbontque. 

Voici  les  caractères  (jul  appartiennent  à  ces  divers  sels  :  1®.  ils 
font  Uîie  elfervesccncc  très  vive  avec  les  acides  et  laissent  de'— 
gager  du  gaz  acide  carbuuii[iic  pur  reconnaissable  à  la  pro- 


en  usage  pour  les  titres 
et  les  adiches. 
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ïirielé  qu^il  a  d’éleîndre  ime  allumette  enflainmee ,  de  preci- 
pîtev  les  eaux  de  eliaux  ,  de  baryte ,  etc. 

2*.  Il  sont  décomposés  par  la  chaleur,  exceptés  les  carbo¬ 
nates  neutres  de  potasse  ,  de  soude,  de  baryte  et  de  lithine. 
Encore  ces  derniers  le  sont-ils  eux-mêmes  lorsqu’on  fait  in¬ 
tervenir  l’action  de  l’eau  en  vapeur. 

3®.  Le  charbon  en  opère  la  décomposition  à  l’aide  d’une 
température  plus  ou  moins  élevée  ,  il  enlève  à  l’acide  carbo¬ 
nique  la  moitié  de  sou  oxigène  pour  former  du  g^iz  oxide  de 
carbone. 

4”.  Le  phosphore  chauflé  avec  les  carbonates  les  décom¬ 
pose  aussi ,  produit  un  phosphate  et  met  à  nu  le  carbone, qui 
se  présente  avec  la  couleur  noire  et  tous  les  autres  caractères 
qu’on  lui  connaît. 

Les  carbonates  sont  excessivement  l'épaiidus  dans  la  na¬ 
ture  ;  quelques-uns  sont  fabriqués  eu  grand  pour  les  besoins 
du  commerce  ou  de  la  Médecine. 

Carbonates  d’ammoniaque.  Il  en  existe  trois,  le  carbonate 
neutre ,  le  sesquicarbonate  et  le  bicarbonate. 

Le  carbonate  neutre  s’obtient  directement  en  introduisant 
dans  une  cloche  remplie  de  mercure  deux  volumes  de  gaz  am¬ 
moniac  et  un  volume  d’aciile  carhoni(|ue.  Ces  gaz  disparaissent 
peu  à  peu,  et  l’on  trouve  à  leur  place  une  matière  blanche  qui 
n’est  autre  que  le  sel  en  question.  11  est  d’ailleurs  sans  usage. 

Le  sesquicarbonate  f  aussi  appelé  sel  volatil  concret,  sel 
volatil d' Angleterre,  est  fréquemment  employé  en  Médecine  et 
dans  les  laboratoires  de  Cliîmie.  Il  est  formé  de 

!  i  équivalent  d’acide  carbonique. . .  .  4*4 

I  équivalent  d’aiiiinoiiiaque.  2 14, 4 74 

I  équivalent  de  sesquicarbonate .  620,  i3i 

Il  renferme  toujours  i5  à  16  pour  100  de  son  poids  d’eau 
ou  3  équivalons  =  337,437. 

Ce  sel  a  une  saveur  Acre  et  alcaline  ,  une  odeur  fortement 
ammoniacale.  Il  se  dissout  dans  le  double  de  son  poids  d’eau 
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froide  et  dans  une  beaucoup  inoindre  quantité  d'eau  bouil¬ 
lante. 

On  emploie  le  sesquicarbonate  d'ammoniaque  dans  Tart  du 
dégraisseur ,  principalement  pour  enlever  les  taches  d’acides. 
On  s'en  sert  aussi  pour  donner  du  montant  au  tabac.  Les  mé¬ 
decins  l’ordonnent  souvent  dans  les  cas  de  syncope  ,  etc. 

Préparation.  —  Toutes  les  fois  qu’on  soumet  une  matière 
azotée  à  l’action  d’une  chaleur  suffisamment  élevée  il  se  pro^ 
dult  du  carbonate  d'ammoniaque;  mais,  outre  que  l’état  de 
saturation  de  ce  sel  est  très  variable ,  comme  il  est  constam¬ 
ment  accompagné  d’huiles  fétides  ,  de  goudron  ,  etc.,  et  qu’il 
serait  très  difficile  de  le  purifier  convenablement ,  on  n’a  ja¬ 
mais  recours  à  ce  moyen  direct  de  préparation.  II  y  a  beau¬ 
coup  plus  d’avantage  à  prendre  un  sel  ammoniacal  iléjà  tout 
purifié  et  à  le  découiposer  par  un  carbonate.  C’est  ordinaire¬ 
ment  l’hydrochlorate  d’ammoniaque  et  la  craie  dont  ou  fait 
clioix.  A  une  température  qui  n'est  pas  très  élevée  ces  deux 
sels  se  décomposent  réciproquement  pour  produire  du  sesqiiî- 
carboualc  d’ammoniaque  liydralé  et  du  chlorure  de  calcium. 
Si  l’échange  de  bases  et  d'acides  était  complet  il  y  aurait  évi¬ 
demment  production  de  carbonate  neutre  d’ammoniaque,  puis¬ 
que  les  deux  sels  soumisà  la  réaction  sont  neutres  eux-inèiues, 
mais  l'expérience  prouve  que  dans  tout  le  cours  de  ropéralion 
il  se  dégage  abondamment  de  l’ammoniaque,  ce  qui  explique 
la  formation  du  sesquicarbonate. 

L'opération  se  lait  soit  dans  une  cornue  de  grès  chemisée , 
soit  dans  un  appareil  en  fonte.  pî.  9,  lig.  3  et  4  » 

j4rls  chimiques .)  Pour  8  parties  de  sel  aminoiiiac  sec  et  blanc 
on  prend  10  parties  de  craie  également  sècbe  et  lavée  ;  on  pul¬ 
vérise  séparément  ces  matières,  puis  ou  les  mêle  avec  rapidité 
et  Tou  introduit  le  mélange  bleu  intime  dans  le  vase  disiilla- 
toiie,  qu'on  fait  communiquer  avec  un  lécipient  portant  une 
douille  à  sa  partie  supérieure  ,  ou  bien  encore  avec  une  cruclie 
en  grès  perforée.  Quel  que  soit  d'ailleurs  ce  récipient  on  doit 
l’entretenir  constamment  froid.  On  procède  alors  à  la  distil¬ 
lation  avec  beaucoup  d'attention  ,  ne  faisant  que  peu  (le  feu  à 
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la  fois  et  ne  raugmenlaiit  que  lorsque  les  vapeurs  se  conden¬ 
sent  bien  dans  le  réctpieiit.  Une  cheville  mobile  adaptec  à 
l’ouverture  du  fond  de  la  cruche  est  très  propre  à  servir  de 
guide  pour  la  conduite  du  feu.  Vers  la  fin  de  l’opération  la 
formation  du  carbonate  d'ammoniaque  étant  beaucoup  plus 
difficile  ,  il  devient  nécessaire  d'élever  fortement  la  tempé¬ 
rature.  Quand  les  vapeurs ,  de  nébuleuses  qu’elles  étaient  d’a¬ 
bord,  sont  devenues  transparentes  ,  c’est  un  indice  que  l’opé¬ 
ration  est  terminée.  On  retire  le  feu ,  on  laisse  refroidir  l’ap¬ 
pareil,  et  l’on  trouve  dans  le  récipient  en  grès,  qu’on  brise,  du 
sesquicarbonate  d’ammoniaque  très  blanc  ,  si  les  matières 
employées  à  sa  préparation  étaient  pures. 

Bicarbonate  d’ ammoniaque,  —  Il  est  formé  de  2  équlvalens 
d’acide  carbonique,  1  équivalent  d’ammoniaque  et  i  équi¬ 
valent  d’eau  ,  quantité  correspondant  à  22,7  pour  zoo.  Cette 
eau  parait  indispensable  à  son  existence,  car  lorsqu’on  met  en 
contact  le  gaz  ammoniac  sec  avec  un  excès  d’acide  carbonique, 
la  combinaison  n’a  jamais  lieu  que  dans  le  rapport  de  2  vo¬ 
lumes  du  premier  avec  1  volume  du  second ,  c’est-à-dire  dans 
les  proportions  qui  constituent  le  carbonate  neutre. 

Ce  sel  se  forme  quand  on  conserve  dans  des  vases  impaiTai- 
tement  bouchés  Tuii  et  l’autre  des  carbonates  précédens  ; 
mais  il  n’est  jamais  pur  dans  ce  cas  ;  pour  l’obtenir  avec  la 
constitution  indiquée  ci-dessus  ,  on  fait  arriver, jusqu’à  refus  , 
dé  l’acide  carbonique  dans  une  solution  concentrée  d’ammo¬ 
niaque  ou  mieux  de  sesquicarbonate.  Comme  il  est  peu  soluble, 
il  se  précipite,  à  mesure  qu’il  se  produit,  sous  forme  de  prismes 
à  six  pans  demi  transpareiis  et  presque  sans  odeur. 


Carbonate  de  magnésie.  H  en  existe  trois,  le  carbonate 
neutre,  le  bicarbonate  et  le  trois  quarts  carbonate,  lequel  est 
formé  de  3  équivalens  d’acide  carbonique  ,  4  magnésie  et 
4  d’eau.  Ce  dernier  est  la  magnésie  blanche  des  pharmaciens , 
et  le  seul  employé  en  Médecine.  Il  se  présente  sous  la  forme 
d’une  poudre  blaiiclie ,  amorphe,  excessivement  légère,  so-' 
lubie  dans  2600  parties  d’eau  à  18“  et  dans  9000  parties  d’eau 
bouillante,  daiisM,  Fvfc. 
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Presque  tout  le  carbonate  de  inagne'sie  qu*on  rencontre 
dans  le  commerce  est  prépare  en  Angleterre,  non  pas  qu"il 
soit  difl'icile  de  Pobtenir  partout  et  aussi  pur  que  celui  qui 
vient  de  ce  pays;  mais  jusqu'ici  Ton  n'a  pas  réussi ,  au  moins 
en  France ,  à  lui  donner  la  blanclieur  et  la  légèreté  tant  re¬ 
cherchées  dans  ce  médicament,  et  qu'on  trouve  à  un  si  haut 
degré  dans  la  magnésie  de  W.  Henry. 

Quoi  «jii’il  en  soit ,  ou  prépare  ce  sel  en  versant  l’une  dans 
l'autre  des  dissolutions  très  étendues  de  sulfate  de  magnésie 
et  de  carbonate  de  soude  ou  de  potasse.  Si  l'on  se  sert  de 
carbonate  de  soude  ,  il  faut  laisser  un  petit  excès  de  sulfate  de 
magnésie  dans  la  liqueur;  mais  avec  le  carbonate  de  potasse 
cela  n’est  pas  nécessaire.  Le  précipité  doit  être  débarrassé  par 
quelques  lavages  du  sulfate  de  potasse  ou  de  soude  quil'iin- 
prégnait. 

Lorsqu'on  décompose  le  sulfate  de  magnésie  par  un  car¬ 
bonate  neutre  soluble  ,  si  les  solutions  sont  concentrées  011 
remarque  une  vive  elïervescence  due  à  un  dégagement  d'acide 
carbonique.  Cette  circonstance  explique  pourquoi  de  la  réac¬ 
tion  de  deux  sels  d'ailleurs  neutres  il  peut  résulter  un  sel 
basique.  La  composition  de  la  magnésie  blanche  y  indiquée 
ci— dessus  ,  correspond  en  poids  à  44^7^  oxide  de  magnésium  , 
35,’1'j  d’acide  carbonique  et  d'eau.  M.  Berzélius  la  con¬ 

sidère  comme  un  sel  double  hydraté  ,  formé  de  3  équiva- 
lens  de  carbonate  de  magnésie  neutre,  i  équivalent  d’hydrate 
de  magnésie  et  3  équivaleus  d'eau. 

La  magnésie  hîancbe  réceniment  précipitée  se  dissout 

'ï 

dans  l'eau  chargée  d'acide  carbonique,  mais  le  sel  qui  en 
résulte,  et  qui  sans  dôute  est  un  bicarbonate,  n’a  pas  en¬ 
core  pu  être  obtenu  cristallisé.  On  peut  cependant  admettre 
qu'il  existe  et  qu'il  est  très  soluble,  car  quand  on  verse  un 
bicarbonate  dans  un  sel  magnésien  il  ne  se  produit  pas  de 
précipité. 

Quoi  qu’il  en  soit ,  c'est  en  exposant  k  l’air  cette  dissolution, 
qu'on  obtient  lé  carbonate  neutre  de  magnésie.  L’excès  d’a¬ 
cide  carbonique  .se  dégage  peu  à  peu,  et  il  se  dépose  de  nom— 


CARBONATES.  i6i 

bieu.x  crislauv  qui  sont  des  prismes  hexagones  à  somme is 
droits  ,  contenant  Sg  pour  loo  d’eau  on  3  e'quivaiens. 

Cakbonate  de  plomb.  Voj.  Céruse. 

« 

Carbonate  de  potasse.  Voy.  Potasse.  • 

Carbonate  de  soude.  Voy*  Soude. 

Carbonates  satdrés  ,  ou  Bicarbonates.  On  n’en  trouve  que 

R 

trois  dan.s  le  commerce  ,  savoir,  ceux  de  potasse  ,  do  soude  et 
d’ammoniaque.  Le  mode  de  préparation  est  le  même  pour 
tous  ;  il  consiste  ii  saturer  d'acide  carbonique  une  solu¬ 
tion  aqueuse  concentrée  de  carbonate  neutre  de  potasse  et  de 
soude  ou  de  sesquicarbonate  d’ammoniaque.  Lorsqu’on  opère 
en  petit  on  se  sert  de  l’app.treil  de  Woolf;  quand  on  en  a 
de  grandes  quantités  à  préparer  à  la  fois  on  peut  s’j\prendie 
de  din'érentes  manières. 

i”.  On  prend  un  plat  de  grès  contenant  une  dissolution 
concentrée  de  carbonate  neutre  ,  on  le  place  dans  un  tonneau 
au-dessus  d’une  masse  de  liquide  subissant  la  fermentation 
alcoolique.  L’acide  carbonique  est  absorbe'  à  mesure  qu’il  se 
dégage,  le  bicarbonate  se  dépose  sous  forme  de  cristaux 
qu’on  égoutte  bien  et  qu’on  lait  ensuite  sécher  sur  dn  pa¬ 
pier  gris. 

2°,  On  prépare  quelquefois  les  bicarbonates  de  potasse  et 
de  soude  en  ajoutant  à  une  dissolution  concentrée  de  leur 
carbonate  neutre  une  certaine  (jiiantité  de  sesquicavbonate 
d’ammoniaque.  Les  Anglais  obtiennent  le  bicarbonate  de 
soude,  pour  \v;  soda  water^  en  faisant  dissoudre  dans  4  par¬ 
ties  d’eau  distillée ,  ti  parties  de  c.arbonate  neutre  de  soude 
purifié,  y  ajoutant  4  parties  de  carbonate  d’ammoniaque, 
évaporant  jusqu’à  pellicule,  à  une  très  douce  cbaleur.  L’am- 
monîaque  se  dégage  peu  à  peu,  et  l’acide  c.Trbonique  qui  lui 
était  combiné  passe  sur  le  carbonate  de  soude.  Il  se  produit 
ainsi  une  grande  quantité  de  bicarbonate  qui  se  dépose  et 
cristallise. 

3”.  Au  lieu  de  dissoudre- dans  l’eau  les  carbonates  neutres, 
on  fait  agir  directement  1  acide  carhoriique  sur  ces  mêmes  sels 
a  i  e ta  so  idc  e  noveii  est  même  préférable  à  tous  les  au- 
ÂDRÉCÉ,  T.  II.  Il 
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très,  quant  à  1  éconoiuie  et  à  la  rapidité  de  son  exe'cution 
Les  vases  dans  lesquels  on  opère  la  saturation  peuvent  être  d« 
nature  et  de  conrq;uration  très  différentes ,  mais  ordînairemeu 
ils  sont  en  ç[rès  et  pre'sentent  à  peu  près  la  forme  des  fontaine: 
de  nos  me'nages.  A  i  ou  2  pouces  au-dessus  du  fond  du  vase 
de  grès  on  place  un  diaphragme  percé  de  trous,  et  par-dessu: 
on  range  avec  ordre  des  cristaux  de  carbonate  de  soude ,  de 
manière  à  en  remplir  entièrement  la  fontaine.  On  fait  arrivei 
un  courant  d’acide  carbonique  dans  la  partie  inférieure  du 
vase  ,  de  manière  à  ce  qu'il  se  divise  à  travers  toute 'la  masse 
du  sel.  (  Voy.  Eaux  minérales.)  Quand  la  saturation  est  faite , 
l’excès  du  gaz  passe  dans  un  second  appareil  disposé  de  la 
même  manière.  Quelquefois ,  lorsqu’on  veut  bâter  la  prépara¬ 
tion  du  bicarbonate,  on  augmente  la  force  élastique  de  l'a¬ 
cide  carbonique.  Son  absorption  est  alors  infiniment  plus 
rapide. 

Les  bicarbonates  de  potasse  et  de  soude  sont  beaucoup 
employés  aujourd’hui  en  médecine  pour  faciliter  les  mauvaises 
digestions,  etc.  On  en  fait  avec  le  sucre  et  la  gomme  des  pas¬ 
tilles  digestives  de  D’Arcet.  On  les  emploie  aussi  dans  le  trai¬ 
tement  de  certaines  maladies  de  la  vessie  ,  principalement  lors¬ 
qu’il  s’agit  de  dissoudre  les  calculs  d’acide  urique. 

Les  Anglais  font  une  assez  grande  consommation  du  bi¬ 
carbonate  de  soude  pour  la  préparation  de  la  boisson  qu’ils 
appellent  soda  ivalcr,  et  qu’ils  préparent  en  versant  un  verre 
d’eau  sur  un  mélange  de  44  giains  de  bicarbonate  de  soude 
et  de  32  grains  d’acide  tartrique  ou  citrique.  Il  se  manifeste 
tout  aussitôt  une  vive  effervescence,  et  c’est  dans  ce  moment 
même  qu’il  faut  boire  le  soda  vvater.  On  se  sert  également  des 
bicarbonates  dans  quelques  expériences  de  Chimie  analyti¬ 
que  ,  principalement  pour  sépa'Ver  la  magnésie  de  quelques 
autres  oxides  qui  l’accompagnent  quelquefois. 

Enfin  ,  lorsqu’il  est  nécessaire  d’avoir  du  carbonate  neutre 
de  potasse  bien  pur  pour  titrer  l’acide  sulfurique  normal  des¬ 
tiné  aux  essais  alcoliinélriques ,  la  meilleure  chose  à  faire  est 
de  calciner  le  bicarbonate  de  potasse ,  parce  qu’il  est  tou- 
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jours  très  facile  de  se  procurer  ce  sel  parfaileineiit  pur,  tandis 
que  le  carbonate  neutre,  eu  raison  de  soti  extrême  solubilité, 
ne  peut  être  eniièreinenl  debarrassé,  par  la  inétliode  ordinaire 
de  concentration,  des  sels  e'trangers  qui  l’accompagnent  pres¬ 
que  toujours.  .  P..,ZE. 

CARDES.  {Arts  mécaniques. ')\jc  lin,  le  chanvre,  la  laine, 
le  colon,  pour  être  file's,  doivent  subir  des  préparations  dont 
nous  parlerons  à  l’article  Fiiatüre.  L’une  des  opérations  con¬ 
siste  à  carder  ces  substances  pour  les  réduire  à  la  forme  de  ru¬ 
bans  ou  de  loquettes  qu’on  tord  et  étire  pour  en  faire  des  fils. 
Le  cardage  est  le  travail  dont  nous  nous  occuperons  ici. 

Les  cardes  sont  des  bandes  de  cuir  percées  régulièrement 
d’une  multitude  de  trous  dans  lesquels  ou  entre  des  dents  ou 
pointes  de  fer  plus  ou  moins  serrées  et  fortes,  selon  la  natùre 
de  la  substance  qu’on  traite.  On  taille  de  petits  brins  de  fil  de 
fer  que  l’on  coude  deux  fois  à  angles  droits  pourproduiredeux 
branches  parallèles,  et  l’on  coude  ensuite  parallèlement  ces  deux 
brandies  en  leur  milieu  (pL  9,  fig.  5  et  6).  C’est  ce  brin  de  fil  mé¬ 
tallique  qui,  entré  dans  les  trous  du  cuir,  y  forme  deux  dents  de 
la  carde.  Quand  le  cuir  est  ainsi  couvert  de  dents  on  le  fixe  sur 
une  planche  ou  à  la  surface  d’un  cylindre  cardeur,  pour  fonc¬ 
tionner  ainsi  qu’il  va  être  expliqué.  C’est  ainsi  que  sont  faites 
les  cardes  qui  servent  à  carder  la  laine  des  matelas  ;  opéiation 
qui  se  fait  à  la  main ,  et  n’exige  aucune  explication  spéciale. 

Comme  il  est  absolument  indispensable  que  les  dents  des 
cardes  soient  régulières,  c’est-à-dire  également  longues  et  dis¬ 
tantes,  à  coudes  parallèles,  on  ne  pourrait  obtenir  d’un  tra¬ 
vail  à  la  main  ce  genre  de  perfection.  Aussi  se  sert-on  de  ma- 
ebines  ,  dont  l’une  perce  les  trous  sur  le  cuir  ,  et  l’autre  taille 
le  fil  de  fer,  et  le  coude  :  des  femmes  enfilent  ensnite  ces  dents 
dans  les  trous.  Nous  ne  décrirons  pas  ces  machines,  non  plus 
que  celle  de  M.  EUis,  qui  efléctue  toutes  ces  opérations  suc¬ 
cessivement  ,  parce  que  ces  appareils  seront  facilement 
compris  à  sa  seule  inspection,  et  que  chacun  peut  se  les  re¬ 
présenter.  Nous  devons  réserver  le  peu  d’espace  que  nous  pou¬ 
vons  employer  à  l’article  cardes,  pour  des  descriptions  plus 
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délicates  :  la  machine  de  M.  Ellis  est  d’ailleurs  si  compliquée, 
que  nous  ne  pourrions  la  faire  comprendre  sans  des  détaih 
nombreux  et  étendus  que  notre  j4brégé  ne  peut  comporler. 

II  importe  de  remarquer  avant  tout  que  si  l’on  fait  agir  deux 
cardes  dont  l’une  est  seule  chargée  de  filamens ,  en  frottant 
leurs  dents  l’une  sur  l’autre  en  sens  contraires,  elles  se  distri- 
hueront  également  la  matière,  c’est-à-dire  que  celle  qui  est 
uride  enlevera  la  moitié  de  la  charge  à  la  première;  tandis  qu’au 
contraire  si  la  denture  est  disposée  dans  le  même  sens  dans 
les  deux  cardes,  celle  qui  est  mobile  dépouillera  et  nettoiera 
complètement  les  dents  de  l’autre. 

Cardage  du  colon.  —  Les  cardes  mécaniques  pour  le  coton 
sont  composées  d’un  cylindre  principal  A  (  pL  9,  fig.  i,  2  et  3) 
de  9  à  10  décimètres  de  diaiuèlre,  revêtu  de  plaques  de  cardes 
sur  la  surface  convexe  ;  de  neuf  ou  dix  chapeaux  ou  planches 
garnies  de  cardes  a,  ct^  a,  superposées  au  cylindre  et  parallèles 
à  son  axe;  enfin,  d’un  petit  cylindre  B  nommé  cylindre  de 

M 

décharge^  et  couvert  de  cardes  en  ruban.  D’autres  pièces  acces¬ 


soires  servent  à  amener  graduelleinent  le  coton  sur  la  machine, 
en  le  distribuant  avec  uniformité.  Une  toile  sans  fin,  bb  ,  ten¬ 
due  entre  deux  rouleaux,  est  placée  en  avant  du  grand  cylin¬ 
dre  ou  tambour  ;  immédiatement  après  vient  un  paire  de  cjr-~ 
lindres  cannelés  c,  Cy  nommés  nourrisseursy  cjui  livrent  peu  à 
peu  le  lainage  posé  sur  la  toile  sans  fin,  à  un  petit  cylindre 
briseur}  ce  cylindre  brise  le  coton  et  le  prépare  à  être  reçu  sur 
le  taml)Our  A.,  où  il  doit  subir  l’opération  du  cardage  en  cir¬ 


culant  entre  les  dents  des  cardes  du  cylindre  et  celles  des  cha¬ 
peaux.  Le  coton  arrivé  sur  le  cylindre  de  décharge  B,  en  est 
dégagé  par  un  peigne  d’acier  e  qui  l’en  détache  sous  forme  de 
nappe  ,  et  il  va  s’enrouler  sur  un  cylindre  de  bois  uni  nommé 
tambour  à  matelas ,  qui  n'est  pas  représenté  dans  cette  plan¬ 
che.  Dans  la  vue  de  ne  pas  multiplier  les  figures,  nous  nous 
sommes  contenté  de  donner  ici  la  carde  à  rubans,  qui  ne  dif¬ 
fère  de  celle-ci  que  par  ce  cylindre. 

L'axe  du  gros  cylindre  reçoit  l’action  du  moteur  par  une 
courroie  C  qui  passe  sur  une  poulie  D  qu’on  peut  faire  engre- 
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lier  ou  déscngreiier  à  volonté  :  à  cet  effet  elle  est  mobile  dans 
le  sens  de  Taxe,  et  peut  s’approclier  d^une  poulie  fixe  portant 
deux  menton  nets  qui,  venant  à  engrener  avec  ceux  de  la  pre¬ 
mière,  en  reçoivent  rinipulsioii  et  la  transmettent  à  Taxe  com¬ 
mun.  Un  levier  à  fourchette  facilite  ce  rapprocliement,  et 
permet  par  conséquent  de  donner  ou  de  suspendre  le  mouve¬ 
ment  delà  machine  ;  c’est  ce  qu’on  appelle  embrayer. 

De  l’axe  du  tambour  le  mouvement  se  transmet  au  cylindre 
de  décliarge  par  uii  engrenage  de  pignons  et^de  roues  E,  F, 
qui  en  diminuent  considérablement  la  vitesse  ;  l’autre  bout  de 
l’axe  du  petit  cylindre  porte  une  roue  d’angle  G  qui  fait  tour¬ 
ner  un  arbre  de  couche  H  destiné  à  communiquer  le  mouve¬ 
ment  aux  cylindres  nourrlsscurs  c,  c,  et  de  là  aux  rouleaux 
de  la  toile  sans  fin  b.  Enfin,  d’une  poulie  double  I  placée  sur 
l’axe  du  tambour,  le  mouvement  se  propage,  d’une  part  au 
cylindre  briseur,  de  l’autre  à  Taxe  coudé  f  qui  fait  mouvoir 
le  peigne. 

Maintenant  on  peut  suivre  sans  peine  l’opération  de  la  ma¬ 
chine  ;  la  toile  sans  fin  livre  le  coton  aux  cylindres  cannelés 
qui  le  compriment  et  qui  ne  le  cèdent  au  petit  cylindre  briseur 
qu’  eu  le  décliirant,  celui-ci  tournant  beaucoup  plus  rapide¬ 
ment  que  les  premiers.  Le  coton  dont  s’est  ainsi  clmrgé  ce  pre¬ 
mier  cylindre  passe  ensuite  au  grand  lambour,  mais  en  subis¬ 
sant  encore  un  nouveau  brisage;  car,  c|uoique  les  surfaces  de 
ces  deux  cylindres  tournent  dans  le  même  sens,  comme  elles 
ont  une  vitesse  relative  fort  difl’érente,  le  coton  nasse  île  l’une 
à  l’autre  et  se  partage  entre  elles,  comme  si  l’une  était  fixe  et 
l’autre  mobile.  Les  filamens  sont  ensuite  entraînés  contre  les 
dents  des  chapeaux,  où  ils  éprouvent  un  étirage  prolongé  qui 
les  redresse  et  les  peigne,  pour  ainsi  dire.  Chaque  fibrille  passe' 
successivement  d’une  dent  à  la  suivante,  tantôt  sur  le  cylindre, 
taiilut  sur  le  cliapcau,  et  est  entraînée  jusque  vers  le  cylindre 
de  décharge;  celui-ci  présente  une  surface  continuellement 
dépouillée  de  filamens  par  le  peigne  ;  aussi  les  cardes  qui  le 
C'Ouvreiit,  tournant  plus  leiiiemeut  que  celles  du  tambour, 
quoique  liaiis  le  meme  sens,  tende  ni— clics  à  enlever  la  moitié 
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de  sa  charge  à  ce  dernier;  elles  rauraieiit  bientôt  entièrement 
mis  à  nu  s’il  nere'parait  constamment  ses  pertes  par  l’action 
des  cylindres  alimenlaiies  qui  lui  fournissent  au  fur  el  à  me- 
sure  de  nouvelle  matière. 

Le  coton  se  réduit  GiialcnienC  en  une  toile  Glamcnteuse  très 
mince  et  très  déliée;  et  l’on  juge  que  le  travail  est  parfait; 
lorsqu’en  mettant  cette  nappe  entre  la  lumière  el  l’œil  on 
aperçoit  partout  la  même  transparence  et  ta  même  homo¬ 
généité. 

Mais  un  premier  cardage  ne  sutlit  pas  pour  atteindre  ce  de¬ 
gré  ;  une  seconde  et  même  quelquefois  une  troisième  opération 
deviennent  indispensables.  Le  dernier  cardage  s’appelle  cardage 
en Jin,  par  opposition  au  premier,  (jui  ne  fait  que  dégrossir  ; 
et  la  machine  sur  laquelle  il  s’opère  prend  le  nom  de  carde  à 
rubans,  parce  qu’en  effet  le  colon  en  sort  sous  cette  forme. 
Elle  diffère  de  la  carde  en  gros  ou  carde  à  nappes,  en  ce  qu’au 
lieu  d’avoir  un  dernier  cylindre  uni ,  comme  nous  l’avons 
déjà  dit,  elle  porte  un  entonnoir  et  deux  rouleaux  compres¬ 
seurs  destinés  à  transformer  la  nappe  en  rubans.  Les  cardes 
dont  elle  est  garnie  ont  en  outre  plus  de  finesse  et  de  douceur 
que  dans  le  premier  cas. 

Pour  qu'une  machine  à  carder  agisse  d’iuie  manière  satisfai¬ 
sante  ,  il  faut  que  les  cylindres  qui  la  composeut  aient  des 
dimensions  convenables,  el  que  leurs  vitesses  de  rotation  aient 
entre  elles  des  rapports  déterminés.  L’expérience  seule  a  pu 
indiquer  quelles  sont  les  dimensions  et  les  vitesses  les  plus 
avantageuses  :  voici  celles  que  les  constructeurs  ont  adoptées 
presque  généralement. 

Les  cylindres  alimentaires  ont  ordinairement  de  3  centimètres 
à  3  centimètres  et  demi  de  diamètre. 

Le  diamètre  du  grand  tambour  varie  entre  9  et  lo  de'ci- 

mètres. 

Le  cylindre  de  décharge  a  3  décimètres  de  dianiètre. 

La  vitesse  relative  des  surfaces  de  ces  deux  tauihours  doit 
être  daus  le  rapport  de  6  ou  7  à  i ,  c’est-à-dire  que  tandis  que 
le  dernier  fait  un  tour,  l’autre  doit  en  faire  seize  ou  vingt. 
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Dans  quelques  macbines,  le  ^rand  taïubour  ayant  1  mètre 
de  grosseur,  fait  vingt-cinq  révolutions  pendant  que  le  petit, 
de  33  centimètres,  n*en  fait  qu’une  ;  ce  qui  donne  à  la  surface 
de  l’un  plus  de  Luit  fois  la  vitesse  de  l’autre  î  c’est  un  défaut 
reconnu,  surtout  pour  les  lainages  à  courte  soie  ;  quoique  la 
nappe  en  paraisse  plus  belle ,  oh  a  remarqué  que  les  filainens 
en  étaient  trop  brisés  par  la  vitesse  disproportionnée  du  grand 
tambour  au  j>etit  :  le  fil  qui  résulte  de  l’emploi  de  ce  coton 
doit  être  nécessairement  moins  adhérent',  plus  chargé  de  fila- 
mens  non  réunis ,  et  conséquemment  plus  velu. 

Le  produit  moyen  d’une  carde  à  nappes  est  de  3o  kilogrammes 
par  ^4  heures,  en  supposant  que  le  grand  cylindre  décrive 
environ  cent  révolutions  par  minute. 

La  charge  de  la  carde  est  de  m  décagrammes  environ  de 
coton,  étendu  le  plus  également  possible,  par  un  enfant,  sur  la 
toile  sans  fin,  de  H  décimètres  de  long,  qui  la  transmet  aux  cy¬ 
lindres  nourrisseurs. 


L’égalité  du  fil  qu’on  fait  avec  le  lainage  cardé,  et  la  pos¬ 
sibilité  de  lui  donner  la  plus  grande  finesse,  dépendent  es¬ 
sentiellement  de  la  régularité  avec  laquelle  les  cardes  prépa¬ 
rent  les  nappes  et  les  rubans. 

Cordage  de  la  lame,  —  Le  cardage  de  la  laine  a  pour  effet 
d’en  démêler  et  d’en  séparer  les  filainens  pour  la  rendre 
plus  légère ,  plus  égale  et  plus  homogène  ;  le  cardage  brise 
la  laine  en  l’ouvrant  ;  ce  brisage  eu  multiplie  les  poils,  rend 
les  fils  plus  hérissés  et  plus  velus  ,  et  par  conséquent  plus 
disposés  à  se  lier  et  à  s’etUremcler  les  uns  avec  les  autres. 
La  laine  prend  ainsi  beaucoup  d’expansion  j  lesfilamens  courts 
et  brisés  n'ont  aucune  direction  déterminée;  ils  tendent  à 
s’accrocher  inutuelleiuent  ;  ce  qui  fait  que  les  fils  de  laine 
cardée,  employés  à  la  confection  d’un  tissu,  ont  la  plus  grande 
disposition  à  draper  ou  à  se  feutrer. 

Les  machines  à  carder  la  laine  sont  analogues  à  celles  qu’oii 
emploie  pour  carder  le  coton  ;  mais  elles  en  diüérent  en  plu¬ 
sieurs  points  essentiels.  Les  filamens  de  la  laine ,  plus  entor¬ 
tillés  et  plus  raides  que  ceux  du  coton,  exigent  une  quautîté 


i68 


CARDES 


de  cylindres  alternatifs,  de  décharge  et  de  renvoi ,  et  ce  n’est 
que  par  leur  moyen  qu’on  peut  ouvrir  la  laine,  sans  trop  la 
briser;  au  lieu  que.  dans  les  machines  à  carder  le  coton  ,  des 
coussinets  immobiles  remplacent  les  cylindres  dont  nous  ve¬ 
nons  de  parler.  j  r  •  ^ 

Les  iilamens  de  la  laine  offrent  encore  une  autre  parti¬ 
cularité  remarquable  qui  les  distingue  de  ceux  du  colon , 
du  chanvre  jet  .'du  lin  ;  ceux-ci  présentent,  une  surface  lisse, 
tandis  que  les  poils  sont  revêtus  de  très  petites  lamelles  ou 
écailles  extrêmement  minces ,  et  superposées  ,dé  la  racine  à  la 
pointe.-  y  ' 

On  conçoit* aisément  que  par  suite  de  cette  structure  parti¬ 
culière  de  la  laine,  pour  que  le  fil  eût  la  plus  grande  force  pos¬ 
sible  ,  il  faudrait  que  tous  les  poils  contigus  fussent  placés  eu 
sens  opposé  ,  c’est-à-dire  qu’il  faudrait  que  la  pointe  de  l’un 
fût  adossée  à  la  racine  de  l’autre,  et  vice  versa;  alors  les 
écailles  de  l’un  s’engreneraient  dans  les  écailles  de  l’autre  ; 
radhérence.des  poils  serait  la  plus  complète  possible  ,  et  le  fil 
en  acquerrait  (Ja  plus  grande  force.  On  doit  donc ,  dans  l’opé¬ 
ra  tlon  du  cardage  ,  faire  en  sorte  que  les  poils  prennent  la 
disposition  la  [jIus  analogue  à  celle  que  nous  venons  d’indi¬ 
quer.  Ainsi  cette  importante  opération  doit  les  diviser,  les 
agiter,  les'  retourner  un  grand  nombre  de  fois  et  les  placer  de 
manière  à  ce  que  ,•  autant  qu’il  est  possible  ,  aucun  poil  ne  se 
trouve  couché  dans  le  même  sens  que  son  voisin,  afin  qu’ils 
puissent  s’accrocher  immanquablement  l’un  à  l’autre.  On  ob¬ 
tient  cet  jefïet  en  composant  les  cardes  d’un  gros  cylindre 
autour  duquel  tournent  en  difiérens  sens  plusieurs  autres  cy¬ 
lindres.  Il*  eii  résulte  que  les  poils,  entraînés  par  leur  mou¬ 
vement  circulaire,  portés  et  reportés  de  tous  les  côtés,  né 
peuvent  se  trouver  dans  là  position  relative  qu’ils  avaient 
d’abord ,  que  par  uii  très  grand  hasard.  Les  fils  faits  avec 
la  laine  ainsi  cardée,  et .  qui  est  devenue  susceptible  de 
prendre  une  très  grande  adhérence,  sont  d’une  filature  à  la 
fois  plus  facile  et  |>lus  solide  que  celle  qui  résulte  du  cardage 

à  la  main.' 
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Le  travail  du  caidagc  me'canique  de  la  laine  se  subdivise 
eri  deux  opérations  :  la  première  appelée  scriblage ,  di  oussage , 
ou  cardage  en  gros ,  n’est  en  quelque  sorte  qu’un  de'grossisse- 
inent  préparatoire  ;  la  laine  sort  de  la  machine  qui  efFectue 
cette  première  opération ,  sous  la  forme  de  nappe.  Elle  subit 
ensuite  l’action  d'une  autre  machine  qui  opère  le  cardage  dé¬ 
finitif ,  ou  cardage  proprement  dit>  et  qui  la  réduit  en  lo- 
quettes  prêtes  à  être  filées. 

La  carde  à  nappes,  coninie  la  carde  à  loquettes  (pL  9 ,  fig-  4)» 
est  composée  de  divers  cylindres  revêtus  de  cardes  et  groupés 
autour  d’un  tambour  A  également  couvert  de  cardes  ,  dont  le 
diamètre  est  d’environ  q  décimètres.  La  laine  est  d’abord  dé¬ 
posée  et  étendue  sur  une  toile  sans  fin  a  tendue  entre  deux 
rouleaux  b qui  l’amènent  graduellement  vers  les  rouleaux 
alimentaires  c,  c\  ceux-ci  saisissent  peu  à  peu  les  filamens 
placés  sur  la  toile,  et  les  distribuent  au  premier  cylindre 
cardeur  B  ,  qui  de  son  coté  les  transmet  au  tambour  A.  Ce 
grand  cylindre  est  surmonté  de  trois  paires  d’autres  cylindres 
plus  petits  qui  elFectucnt  successivement  l’opération  du  car¬ 
dage.  Chaque  paire  de  cylindies  est  composée  d’un  travail¬ 
leur  C  et  d’un  nettoj’cur  D  ,  celui-ci  plus  petit  et  tournant  avec 
l’autre  en  sens  inverse  du  tambour.  Les  dents  du  premier  tra¬ 
vailleur  prennent  la  laine  de  dessus  le  grand  cylindre  et  se  la 
laissent  ensuite  enlever  par  le  nettoyeur,  qui  va  avec  beaucoup 
de  rapidité  ci  qui  la  restitue  aux  cardes  du  tambour  :  elle 
est  presque  aussitôt  enlevée  par  le  second  travailleur,  qui  la 
remet  de  même  au  nettoyeur  qui  l’accompagne  ,  et  qui  la 
transmet  au  tambour,  et  ainsi  de  suite.  C’est  par  ce  trans¬ 
port  répète  d’un  cylindre  à  un  autre  ,  et  par  un  étirage  conti¬ 
nuel  qu’éprouve  la  laine  entre  les  dents  des  cardes  ,  que 
s’opère  la  séparation  des  filamens  ,  leur  écartciueut  et  leur  ex¬ 
pansion,  Entratiiés,  tournés  et  retournés  dans  tous  les  sens, 
ils  se  mêlent,  se  confondent,  se  dégagent  successivement,  et 
forment  un  lainage  léger,  uniforme  et  lioinogèiie  dans  toutes 
scs  parties. 


Les  dents  des  i.liffércus 


cylindres  ne  se  touchent  pas,  mais 
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elles  travaillent  si  près,  qu’elles  s’enlèvent  succcssiTemeiU 
toute  la  laine  dont  elles  sont  chargées ,  en  ne  la  prenant  que  par 
très  petites  parties. 

Lorsque  les  âlamens  ont  été  ainsi  tiraillés  par  trois  et  quel¬ 
quefois  par  quatre  paires  de  travailleurs,  ils  sont  finaleiiicnt 
entraînés  de  dessus  le  tambour  par  un  cylindre  de  décharge  E 
plus  petit  que  ce  dernier,  et  qui  tourne  très  lentement.  La 
laine  est  enlevée  de  dessus  le  cylindre  de  décharge  par  un 
peigne  d’acier  F,  doué  d’un  mouvement  alternatif  tel,  que  le 
peigne  ne  touche  pas  la  surface  du  cylindre  en  montant,  mais 
seulement  en  descendant  ;  de  sorte  que  la  laine  sort  d’entre 
les  dents  des  cardes  spus  la  forme  d'une  large  nappe  continue, 
mais  exil  èmement  mince ,  laquelle  est  reçue  sur  un  tambour 
uni  où  elle  fait  plusieurs  circonvolutions  ,  et  finit  par  former  un 
matelas  de  matière  filamenteuse  plus  ou  moins  épais  ,  et  assez 
homogène  (i). 

Cependant  la  laine  n’y  est  pas  encore  assez  démêlée  ;  on  y 
remarque  beaucoup  de  boutons  ou  de  petits  flocons  tout  en¬ 
tortillés,  que  ce  premier  dégrossissage  n’a  pu  eflacer.  On  fait 
subir  à  la  laine  une  seconde  opération  sur  la  même  machine , 
et  on  la  répète ,  s’il  est  nécessaire  ;  puis  on  procède  au  cardage 
proprement  dit ,  qui  s’efiectue  sur  la  carde  à  loquettes. 

La  carde  à  loquettes  diffère  de  la  macliiiie  précédente  en 
plusieurs  points  :  le  cylindre  de  décharge ,  au  lieu  d’avoir  sa 
surface  convexe  entièrement  couverte  de  rubans  de  cardes, 
ne  porte  que  des  plaques  posées  de  distance  en  distance  j 
de  sorte  que  la  laine  cardée  en  est  détachée  par  le  peigne , 
sous  forme  de  nappes  étroites  et  longues  comme  les  plaques. 
Chacune  de  ces  nappes  partielles  forme  ensuite  une  loquette  ; 
à  cet  effet  elles  sont  reçues  successivement  sur  un  cylindre 
cannelé  G  enveloppé  dans  sa  partie  inférieure  et  postérieure 
d’une  portion  de  cylindre  creux  H.  La  laine  en  roulant  dans 
le  petit  intervalle  qui  sépare  ces  deux  cylindres  prend  elle- 


(i)  ISc  (k'Ciivant  ici  que  la  canic  toqueUfs,  la  figure  ne  l'cprLSLMi le  pa^  ce 
tambour. 
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nièinc  la  forme  cylindrique ,  et  vient  tomber  sous  forme  de 
loquettes  sur  une  toile  sans  fm  1  ,  place'e  au-dessous  et  en 
avant  du  cylindre  cannelé. 

La  carde  à  loquettes  a  d’ailleurs  une  denture  plus  fine  que 
la  carde  à  nappes. 

Toutes  les  parties  de  ITine  et  de  l’autre  machine  reçoivent 
leur  mouvement  d’un  moteur  unique  qui  fait  tourner  Taxe  du 
grand  tambour.  De  là  le  mouvement  se  distribue  jusqu’aux 
cxtrémite's  à  Taide  d’engrenages,  de  courroies  et  de  chaînes 
sans  fin. 

Le  bâti  de  la  machine  est  ordinairement  en  bois  ;  mais 


il  est  bien  plus  solide  et  moins  sujet  à  varier  lorsqu’il  est  eu 
fonte.  Le  bâti  porte  le  tambour  principal ,  auquel  on  donne 
g  de'ciinètrcs  de  diamètre  sur  8  de  longueur.  Ce  tambour  fait 
cent  révolutions  par  minute.  Un  arc  ou  une  demi-lune  JJ  ,  en 
bois ,  mais  mieux  en  fonte ,  est  placé  sur  le  bâti ,  à  droite  et  à 
gauche  du  tambour,  pour  porter  les  supports  destinés'à  sou¬ 
tenir  les  petits  cylindres  qui  recouvrent  lé  grand.  Comme 
ces  cylindres  travailleurs  et  nettoyeurs  doivent  être  plus  ou 
moins  rapprochés  Tun  de  Tautre ,  ainsi  que  du  tambour, 
leurs  supports  doivent  se  prêter  à  cette  condition  ,  et  être 
en  conséquence  mobiles  dans  un  seul  sens,  et  les  autres  dans 
deux  ;  ce  qu'il  est  facile  d’obtenir  en  les  fixant  à  l’aide  de  vis 
de  rappel.  * 

La  surface  des  travailleurs  se  meut  dans  la  même  direc¬ 
tion  que  celle  du  tambour,  mais  elle  tourne  beaucoup  plus 
lentement,  ces  cylindres  étant  mus  par  une  chaîne  à  mail¬ 
les  K, K,  qui  reçoit  son  mouvement  de  Taxe  du  tambour,  par 


Tiutennédiairc  d’un  engrenage  qui  le  ralentit  cxtrcniement. 
Les  proportions  doivent  être  telles  ,  que  les  travailleurs  ne 
fassent  qu’une  révolution  pour  dix  tours  du  tambour ,  et 
comme  ils  ont  2  décimètres  de  diamètre ,  leur  surface  se  meut 
<iuarante-cin(|  fois  moins  vite  que  celle  du  tambour. 

Les  nettoyeurs  sont  placés  de  manière  à  carder  la  laine  sur 
les  travailleurs  ,  et  aussi  sur  le  grand  cylindre  :  ils  tournent 
très  vile  et  prennent  la  laine  sur  les  travailleurs ,  fiiTils  net- 


I 
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toient  complètement  ;  mais  leur  surface  ne  se  meut  pas  aussi 
rapidement  que  celle  du  tambour,  dont  Eaxe  porte  une  poulie 
de  5  de'cimètres ,  qui  leur  transmet  le  mouvement  par  Fin- 
terme'diaire  d^une  courroie  sans  fin  et  d’autant  de  poulies  de 
i5  centimètres.  Ainsi  les  nettoyeurs  font  à  peu  près  3  tours 
par  chaque  révolution  du  grand  cylindre  ;  mais  comme  ils 
n’ont  que  i  décimètre  de  grosseur,  leur  surface  se  meut  trois 
fois  moins  vite  environ  que  celle  de  ce  dernier. 

La  même  courroie  fait  aussi  tourner  le  dernier  travailleur, 
qu’on  nomme  'iwlant  à  cause  de  sa  vitesse  extrême.  Sa  sur¬ 
face  se  meut  dans  le  même  sens  que  celle  du  tambour ,  mais 
presqu’une  fols  et  demie  plus  vite  ,  son  diamètre  étant  de 
25  centimètres,  et  la  poulie  qui  la  mène  ayant  i  décimètre 
de  grosseur.  Le  volant  n’est  pas  placé  si  près  du  tambour  qu’il 
puisse  en  enlever  la  laine  ,  mais  seulement  la  dégager  d’entre  les 
dents  des  cardes  et  la  relever  sur  la  surface  du  tambour,  de 
manière  qu’elle  puisse  être  enlevée  très  facilement  par  le  cy¬ 
lindre  suivant ,  ou  cylindre  de  décharge.  C’est  pour  cela  que  le 
volant  est  garni  de  cardes  à  dents  toutes  droites. 

Le  cylindre  de  décharge  tourne  très  lentement,  la  vitesse 
de  sa  circonférence  n’étant  que  le  trentième  de  celle  du  tam¬ 
bour  ;  il  a  3  décimètres  et  demi  de  diamètre,  et  reçoit  son 
mouvement  par  le  même  engrenage  qui  fait  tourner  les  tra¬ 
vailleurs.  Il  est  couvert  de  rubans  dans  la  carde  à  nappes ,  et 


de  plaques  de  î  décimètre  de  large  dans  la  carde  à  loquettes. 
Dans  la  première  de  ces  machines  la  iia[)pe  s’enroule  autour 
d’un  cylindre  de  bois  qui  a  7  décimètres  de  grosseur,  et  dont 
la  surface  doit  tourner  assez  rapidement  pour  attirer  à  lui  la 
nappe  à  mesure  qu’elle  se  développe ,  mais  sans  la  déchirer  ni 


meme  l’étirer. 

Le  peigne  F,  qui  détache  la  nappe  ou  les  loquettes,  est 
soutenu  horizon  ta  leinent  par  deux  leviers  d  et  deux  liges  ver¬ 
ticales  que  traverse  à  leur  partie  inférieure  un  axe  coudé  L,  ou 
à  manivelle.  Cet  axe  reçoit  un  mouvement  rotatif  de  la  cour¬ 


roie  qui  passe  sur  les  nettoyeurs,  par 
poulie  de  renvoi  placée  sous  le  grand  cy 


l’intermédiaire  d’une 
llndre.  Le  iiiécaiiismo 
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est  disposé  de  manière  que  le  peigne  décrit  une  courbe  ellip¬ 
tique  de  5  centimètres  de  hauteur,  et  que  ce  n'est  qu'en  des¬ 
cendant  qu'il  peut  toucher  et  peigner  la  denture  du  cylindre 
de  décharge  pour  en  détacher  la  laine ,  en  lui  conservant  la 
forme  de  nappe  ;  ce  qui  exige  que  sou  mouvement  alteinaüf 
soit  très  rapide  par  rapport  au  mouvement  continu  du  cylindre 
de  décharge.  Les  dents  du  peigne  ont  3  à  4  uûllimètres  de 
longueur,  et  elles  sont  espacées  à  raison  de  60  à  70  par  dé¬ 
cimètre.  Voy.  Peignes  de  cardes.  Fr. 

CARMIN.  Le  carmin  est,  d’après  roplnion  émise  par  MM.  Pel¬ 
letier  et  Caventou,  une  combinaison  triple,  formée  par  la 
réunion  d’une  substance  colorante  et  d’une  matière  animale , 
Tune  et  l’autre  contenues  dans  la  cochenille ,  avec  un  acide 
étranger  qu'on  ajoute  pour  en  déterminer  la  précipitation. 

On  vend  chez  les  marchands  de  couleurs  différentes  es¬ 
pèces  de  carmin  qui  sont  distinguées  par  ordre  de  iiuinéros , 
et  qui  sont  d’une  valeur  relative.  Cette  dilFérence  tient  à  deux 
causes,  ou  bien  â  la  proportion  d’alumine  qu’on  leur  ajoute 
dans  la  précipitation ,  ou  bien  à  une  certaine  quantité  de  ver¬ 
millon  qui  sert  à  les  étendre.  Dans  le  premier  cas  la  nuance 
est  plus  affaiblie  ;  dans  le  deuxième  elle  n’a  pas  le  même  éclat. 
Il  est  toujours  facile  de  s’apercevoir  de  la  proportion  du  mé¬ 
lange  en  mettant  àproGt  la  propriété  que  possède  le  carmin  pur 
de  se  dissoudre  dans  l’ammoniaque  ;  tout  ce  qui  lui  est  étran¬ 
ger  reste  intact,  et  l’on  en  peut  estimer  la  proportion  en  fai¬ 
sant  dessécher  le  résidu. 

B 

Carmin  ordinaire.  —  i  livre  de  cochenille  en  poudre  ; 

3  gros  et  demi  de  sous-carbonate  de 
potasse; 

8  gros  d’alun  en  poudre; 

3  gros  et  demi  de  colle  de  poisson. 

On  fait  bouillir  la  cochenille  avec  la  potasse  dans  une  chau¬ 
dière  de  cuivre  contenant  cinq  seaux  d’eau  *,  on  apaise  l’effer¬ 
vescence  avec  de  l’eau  froide. 

Après  quelques  minutes  d’ébullition  on  enlève  la  chaudière 
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et  on  la  place  sur  une  table,  en  l’inclinant  de  manière  à  pou¬ 
voir  transvaser  la  liqueur  commode'inent. 

On  y  jette  l’aVun  en  poudre  et  l’on  remue  la  décoction; 
elle  change  aussitôt  de  couleur  et  vire  à  une  teinte  plus 
brillante. 

Au  bout  de  quinze  minutes  la  cochenille  est  déposée  au 
fond,  et  le  bain  est  clair  comme  s’il  eût  été'  hltré.  Tl  con¬ 
tient  la  matière  colorante,  et  probablement  un  peu  d’alun 
en  suspension. 

■ 

On  décante  dans  une  chaudière  d’égale  capacité,  et  on  la 
met  sur  le  feu  en  ajoutant  la  colle  de  poisson  dissoute  dans 
beaucoup  d’eau  et  passée  au  tamis. 

Au  moment  de  l’ébullition  on  voit  le  carmin  monter  à  la 


surface  du  bain ,  et  un  coaguluiii  se  former,  comme  cela  a 
lieu  dans  les  clarifications  par  le  blanc  d’œuf. 

On  retire  aussitôt  la  chaudière,  et  l’on  remue  le  bain  avec 
une  spatule. 

Au  bout  de  ï5  à  20  minutes  le  carmin  est  déposé.  On 
décante,  et  l’on  met  égoutter  le  dépôt  sur  un  Bltre  de  toile 
serrée . 

Maniéré  de  préparer  la  colle  de  poisson.  • —  Après  l’avoir 
coupée  en  petits  morceaux  on  la  inet  tremper  dans  l’eau  pen¬ 
dant  une  nuit;  elle  se  gonfle  prodigieusement  et  absorbe  en¬ 
tièrement  l’eau  ;  alors  on  la  pile  dans  un  vase  approprié ,  et  011 
la  réduit  en  une  gelée  transparente  qui  se  fond  dans  l’eau 
chaude  en  un  instant. 

On  trouve  cette  recette  dans  plusieurs  ouvrages;  maïs  au 
lieu  de  colle  de  poisson  on  prescrit  le  blanc  d’œuf,  et  dans 
quelques-uns  on  prescrit  le  blanc  et  le  jaune. 

Si  l’opération  a  été  bien  faite,  le  carmin  étant  sec  s’écrase 
facilement  sous  les  doigts. 

PI  us  la  potasse  est  carbonatée,  plus  le  carmin  doit  ctre 
friable. 


Ce  (lui  reste  après  la  précipitation  du  carmin  est  encore  très 
chargé  en  couleur,  et  peut  cti  e  employé  très  avantageusement 
à  la  préparation  des  laques  carminées.  Voy,  Laques, 


CARMIN.  175 

Préparation  du  carmin  d'auprès  l’ancienne  Encyclopédie 
française,  —  On  prend  5  gros  de  cochenille,  36  grains  de 
graines  de  chouan,  i8  gros  d’écorce  d’autour,  et  18  grains 
d’aluii  de  roche.  On  réduit  chacune  de  ces  substances  eu  pou¬ 
dre  line  ;  ou  fait  bouillir  2  livres  et  demie  d’eau  de  rivière  ou 
de  pluie  ;  on  y  met ,  pendant  qu’elle  bout,  la  poudré  de  chouan, 
et  l’on  donne  trois  ébullitions  en  agitant  constamment  le 
liquide  avec  une  spatule  de  bols  ;  on  passe  ensuite  à  travers 
une  toile  propre;  on  remet  le  liquide  sur  le  feu;  et  lors¬ 
qu’il  est  bouillant  on  y  ajoute  la  cochenille.  Après  trois 
ébullitions  on  y  introduit  l’écorce;  et  après  une  ébullition 
on  y  ajoute  l’alun  ;  on  verse  alors  la  liqueur  sur  une  toile 
tendue  sur  un  vase  plat  de  porcelaine  ou  de  faïence,  sans 
exprimer  le  linge;  ou  laisse  le  liquide  rouge  sept  à  huit  jours 
en  repos,  et  l’on  fait  chauffer  le  sédiment  au  soleil  ou  dans 
une  étuve  ;  on  le  détache  avec  un  pinceau  ou  une  plume  : 
c’est  le  carmin. 

Dans  un  temps  froid  le  carmin  ne  se  dépose  pas  ;  le  liquide 
forme  une  espèce  de  gelée  et* se  gâte. 

La  cochenille  restée  dans  la  toile  peut  être  mise  en  ébulli¬ 
tion  une  seconde  fois  ;  ce  qui  donne  un  carmin  inférieur. 
Outre  l’écorce  d’autour  et  les  graines  de  chouan,  quelques 
personnes  y  ajoutent  encore  du  roucoui 

Carmin  superfn  de  madame  Cenelte  ^  à  Amsterdam.  —  On 
fait  bouillir  dans  une  chaudière  6  seaux  d’eau  de  rivière; 
au  moment  où  elle  commence  à  bouillir  on  y  ajoute  2  livres 
de  cochenille  meslèque  en  poudre  fine.  Au  bout  de  2  heures 
d’ébullition  on  y  met  3  onces  de  nître  pur,  et  un  ino- 
iiiciit  après  4  onces  de  sel  d’oseille.  Après  avoir  fait  bouillir  en¬ 
core  10  minutes  on  ôte  la  chaudière  du  feu,  et  on  laisse  re¬ 
poser  le  tout  4  heures.  On  enlève  l’eau  de  dessus  le  carmiu  à 
l’aide  d’uu  siphon ,  et  l’on  partage  cette  eau  dans  plusieurs 
terrines;  oh  les  met  pendant  3  semaines  sur  une  planche; 
au  bout  de  quelque  temps  il  se  forme  une  pellicule  de  moisis¬ 
sure  ;  on  l’enlève  avec  une  baleine  à  l’extrémité  de  laquelle  on 
aura  attaché  une  petite  éponge;  011  fait  ensuite  découler  l’eau 
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par  un  siphon  ;  le  siphon  peut  éti  e  plonge  jusqu\m  fond  de  la 
terrine,  car  le  carmin  y  est  tellement  attache  qu’il  y  paraît 
adhérent.  Ce  carmin,  desséché  à  roinbre,  répand  beaucoup  de 
feu  ;  il  est  si  vif  qu’il  fatigue  la  vue. 

Carmin  chinois,  —  On  fait  bouillir  dans  un  seau  d’eau  de 
rivière  20  o'nces  de  cochenille  en  poudre  très  fine;  on  y  ajoute 
60  grains  d’alun  de  Rome.  Après  7  minutes  d’ébullition  on 
ôte  la  chaudière  du  feu  et  l’on  fait  passer  la  liqueur  dans  un 
autre  vase  à  l’aide  d’un  siphon  ;  on  peut  aussi  la  passer  à  tra¬ 
vers  une  toile  fine.  On  conserve  cette  liqueur. 

On  prépare  une  dissolution  d’étain  ;  à  cet  elFet  on  dissout 
dans  I  livre  d'eau-forte  10  onces  et  demie  de  sel  marin  ;  on 

r 

ajoute  à  cette  dissolution  froide  peu  à  peu  4  onces  d’étaîn  de 
Malaca  en  limaille  ;  il  ne  faut  ajouter  une  nouvelle  quantité 
d’étain  que  lorsque  la  première  est  dissoute.  On  verse  de  cette 
dissolution  goutte  à  goutte  dans  la  liqueur  de  cochenille  qu'on 
a  fait  réchauffer;  le  carmin  se  précipite.  Lorsque  le  carmin  est 
l’on  décante  et  on  le  fait  sécher  à  l’ombre  dans  des 
vases  de  faïence  ou  de  porcelaine. 

Procédé  qii  on  suit  on  Allemagne  jwur  faire  le  carmin.  ■ 
On  fait  bouillir  6  pintes  d’eau  de  rivière  dans  une  bassine  de 
cuivre;  on  y  projette  2  onces  de  cochenille  en  poudre,  et  l'ou 
agite.  Après  6  minutes  d’éhulUlion  on  y  jette  60  grains  d’alun 
en  poudre  et  l’on  fait  bouillir  encore  3  minutes.  On  ôte  la 
bassine  du  feu,  on  enlève  la  liqueur  par  un  siphon  et  l’on 
filtre  à  travers  un  tamis  de  soie  ;  on  partage  la  liqueur  dans 
plusieurs  terrines  de  faïence  ou  de  porcelaine,  et  ou  laisse 
reposer  encore  trois  jours  ,  alors  on  décante  et  l’on  fait  sécher 
le  dépôt  à  l’ombre.  Au  bout  de  trois  autres  jours  on  décante 
la  liqueur  des  autres  carmins;  il  s’y  formera  encore  un  carmin 
d’une  qualité  inférieure. 

Le  carmin  est  très  employé  pour  la  miniature;  011  en  fait 
aussi  une  assez  grande  consommation  dans  la  fabrication  des 
fleurs  artificielles;  enfin  les  confiseurs  et  les  pharmaciens  s’en 
servent  pour  colorer  diverses  préparations.  Il  suffit  de  le  mé¬ 
langer  avec  les  substances  qu’on  veut  colorer  ;  mais  lorsqu’il 
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s’acit  lie  teindre  avec  on  le  dissout  d’abord  dans  l’aïcalî  vo¬ 
latil  ,  puis  on  laisse  dissiper  l’excès  d’alcali  par  l’évaporation 
spontanée ,  et  lorsque  la  solution  est  devenue  inodore  elle  est  • 

bonne  à  employer,  /  R. 

CARREAUX.  {Arts  mêcanit]iues .)  Le  pavage  des  apparie— 
mens  est  fait  avec  des  carreaux  carrés  ou  hexagones  en  terre 
cuite  (vqr*  Briques),  ou  avec  des  dalles  carrées  en  marbre  ou 
en  pierre  calcaire.  Le  carreleur  couvi'e  d’abord  avec  cles/i<7r— 
deaux  ou  fragniens  de  douves  l’espace  qui  sépare  les  solives  ,  et 
les  rapproche  assez  pour  (juc  le  mortier  ou  le  plâtre  dont  o.n 
les  recouvre  ne  passe  pas  à  travers.  Sur  un  lit  d’environ  un  pouce 
de  ces  matériaux  on  dispose  une  couche  de  plairas  en  poudre 
ou  de  terre  sablonneuse,  c(u*on établit  exactemeut  de  niveau  : 
les  carreaux  sont  ensuite  placés  avec  régularité  et  bien  nivelés 
sur  un  lit  de  plâtre  ou  de  mortier:  cette  pratique  empêche 
qu’aucune  poussée  ne  les  puisse  déranger.  U  faut  que  les  joints 
des  carreaux  soient  tous  exactement  en  ligne  droite  dans  toutes 
les  directions  des  cotés,  et  forment  un  réseau  régulier  et  en 
quinconce. 

Les  cai  reaux  en  terre  cuite  sont  de  quatre  .sortes,  oucarrés, 
ayant  6  ou  7  pouces  cl  demi  de  coté  j  ou  hexagones  réguliers 
de  grand  et  île  petit  moule.  Le  grand  moule  est  taillé  dans  un 
cercle  de  7  pouces  de  diamètre,  il  a  3  pouces  et  demi  de  côté, 
et  6  de  largeur  d'un  bord  au  bord  opposi?^,  sa  surface  est  do 
3i  pouces  et  demi  carrés.  Il  en  faut  environ  i65  pour  couvrir 
une  toise  carrée,  ou  par  mètre;  le  mille  couvre  6  toises 
carrées  ou  24  mètres.  Ce  carreau  pèse  i,  86  livre  ou  g  hecto¬ 
grammes,  et  le  mille  pèse  de  iS3o  à  1 860  livres. 

jT 

Le  carreau  petit  moule  n’a  que  4  pouces  de  largeur;  d 
est  taillé  dans  un  cercle  de  5  pouces  de  diamètre,  et  son  côté  a 
2  pouces  et  demi  ;  la  surface  est  de  16  pouces  un  quart  carrés  ; 
il  eu  faut  3 18  pour  couvrir  une  toise  carrée,  ou  4o  par 
mètre.  Le  mille  bût  un  peu  plus  de  3  toises  et  pèse  ySo  li¬ 
vres. 

On  fait  aussi  des  carreaux  de  faïence  pour  paver  les  âtres 
les  salles  de  lutin,  laiteries,  etc.  Fb. 

Abrégé,  T.  TI.  it 
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CARRELET.  Grosse  aiguille  en  fer  ou  en  acier  dont  la  tige 
est  à  trois  ou  quatre  pans.  Voj.  k  [Guilles.  Fr. 

CARRIÈRES.  {^Arts  mécaniques,')  Pour  ce  genre  d'exploita¬ 
tion  il  faut  d’abord  s’assurer  que  le  sol  cache  un  banc  calcaire 
ou  siliceux,  et  remplir  les  formaîite's  légales  de  sûreté'  publique 
qui  autorisent. cette  entreprise.  Il  est  rare  que  la  carrière  soit 
plus  éleve'e  que  le  sol  d’un  chemin  ;  mais  lorsque  cet  avantage 
se  présente,  les  galeries  de  la  carrière  se  trouvent  au  niveau 
du  terrain  environnant,  ce  qui  rend  l’extraction  très  facile.  Le 
plus  ordinairement  on  est  obligé  de  creuser  un  puits  qui  tra¬ 
verse,  le  banc  de  la  carrière,  et  l’exploitation  se  fait  en  enlevant 
les  pierres  jusqu’au  haut  du  sol.  On  se  sert  pour  cette  ma¬ 
nœuvre  d’un  Treuil  nommé  dans  ce  cas  roue  de  carrière. 
L’ouverture  du  puits  doit  avoir  une  largeur  suffisante  pour 
l’extraction  des  blocs  et  des  dalles,  selon  la  nature  de  la  couche 
pierreuse.  Les  parois  du  puits  sont  revêtues  en  pierres ,  et  de 
forts  madriers  s’oppo.sent  à  l’éboulement  des  terres» 

On  délite  et  sépare  en  dalles  ou  en  blocs  plus  ou  moins  pesans 
la  masse  de  la  carrière;  l’exploitation  se  fait  en  formant  des 
galeries  souterraines  qui  se  dirigent  selon  les  dispositions  na¬ 
turelles  de  la  couche ,  en  y  laissant  des  parties  intactes  pour 
soutenir  les  terres  ;  en  sorte  que  la  carrière  imite  une  sorte  de 
village  souterrain ,  habité  ot  percé  de  rues. 

Le  carrier  se  sert,  pour  détacher  les  pierres,  de  plusieurs 
outils,  tels  que  des  côins  de  diverses  grosseurs,  une  barreau 
levier  en  fer,  une  tarière  et  des  marteaux  nommés  mail , 
mailloche ,  pic.  Il  emploie  encore  quelquefois  la  poudre  à 
canon  pour  détacher  et  fendre  de  grandes  pièces  de  rocher. 
W'oy.  Mines. 

I^ous  traiterons  à  l’article  Meules  de  moulin  des  procc'dés 
qu’on  emploie  pour  l’exploitation  des  carrières  de  pierres  sili¬ 
ceuses  destinées  à  ce  genre  de  fabrication.  Celle  des  Pavés  de 
grès  fera  aussi  la  matière  d’un  article  séparé.  Fr, 

CARTES  A  30iizv>..{Aris  nîéeun/^fuej.jün  y  emploie  trois  sortes 
de  papiers  collés  l’une  sur  l’autre  :  l’intermédiaire,  qui  est 
double,  a  sa  pâte  grise,  pour  priver  la  carte  en  partie  de  sa 
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transparenci; ,  et  prendre  la  colle;  celui  du  dos  est  blanc  ou 

colore ,  d’un  grain  très  ûn ,  sans  aucun  de'i'aut  ni  filigrane 

(vor.  Papiek);  enfin  le  papier  de  la  face  opposée  porte  les 

figures  et  enluminures  ;  c’est  la  /éffie  qui  fournit  ce  papier, 

afin  d’avoir  une  garantie  contre  la  fraude,  attendu  que  les 

cartes  paient  des  droits  considérables.  Ces  feuilles  sont,  collées 

Tune  sur  l’autre. 

» 

L’impression  se  fait  avec  des  plançiies  en  bois  ;  chaque  cartier 
a  les  siennes ,  et  les  tient  en  dc'pét  dans  les  bureaux  de  la  régie  ; 
c’est  là  que  les  ouvriers  exécutent  cette  opération.  L’enlumi¬ 
nure  se  fait  après  dans  l’atelier  avec  des  couleurs  en  détrempe, 
savoir  la  graine  d’Avignon  avec  alun  pour  le  jaune,  le  cinabre 
pour  le  rouge,  le  noir  de  fumée  avec  gélatine  pour  le  noir, 
l’indigo  aussi  avec  gélatine  pour  le  bleu  et  même  le  gris.  Ces 
couleurs  sont  appliquées  à  l’aide  de  patrons  taillés  à  jour, 
nommés  plaiutëSÿ  il  faut  un  patron  pour  chaque  couleur,  de 
chaque  feuille  contenant  20  cartes.  Une  brosse  passée  sur  ce 
patron  dépose  la  couleur  sur  toutes  les  parties  à  jottr  ;  pn  en¬ 
lève  le  patron  et  on  laisse  sécher. 

Quand  les  cartes  ont  reçu  toutes  leurs  couleurs ,  ou  procède 
au  lissage^  Cette  opération  consiste  à  bien  sécher  chaque  pièce 
en  la  chauffant,  à  la  couvrir  d’uu  peu  de  savon  sec  qui  enduit 
un  morceau  de  feutre ,  enlin  à  la  frotter  avec  un  caillort  arrondi 

•  J  *  •  .  I 

nomme  lissoir.  On  met  ensuite  sous  presse.  Il  ne  reste  plus  qu’à 
tailler  les  cartes  toutes  de  même  grandeur  et  sous  la  forme  de 
parallélogrammes  exactement  rectangulaires.  Cette  dernière 
-partie  du  travail  se  iait  avec  des  ciseaux  dont  les  fonctions 
sont  régularisées  par  un  mode  d’assendjlage  convenable. 

Fr. 


CARTON.  {Arts  mécankjues.)  Les  cartons  couijqimsse  foni 
comme  le  papier,  et  avec  les  rebuts  des  papeteries,  les  cliif- 
fons  les  plus  grossiers,  les  pâles  colorées.  Ces  cartpns  soin 
bruns  ou  gris,  épais,  cassaus ;  Ils  servent  à  faire  d,es  reliures 
de  livres,  îles  cartonnages  communs,  etc.  La  fabrication  lu 
présente  aucun  intérêt.  Voj.  PAPiüR. 

Les  cartonnages  délicats  se  font  avec  des  cartons  fins  qui 
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sont  composés  de  feuilles  de  papier  collées  Tune  sur  Caiilre: 
seulement  on  a  soin  que  les  deux  surfaces  opposées  du  carton 
soient  en  beau  papier,  et  de  réserver  pour  riutérieur  des  pa¬ 
piers  gris,  cassés  ou  de  rebut.  Quand  ces  feuilles  sont  apprê¬ 
tées  et  mises  en  tas  dans  leur  ordre  de  collage,  Touvrier 
prend  la  première,  Tétend  devant  lui  sur  une  table,  la  cou¬ 
vre,  avec  une  brosse  fine  et  à  longs  poils,  d’une  couclie  de 
colle ,  applique  la  feuille  suivante ,  met  dessus  une  couebe  de 
colle,  et  ainsi  de  suite. 

Quand  on  a  ainsi  fait  une  pile  de  cartons  on  les  met  sous 
presse,  en  ayant  soin  de  modérer  d’abord  l’action  de  la  ma- 
cliine  ;  on  presse  ensuite  gradueUemeiit  de  plus  en  plus,  et 
jusc[u’à  refus,  à  mesure  que  la  colle  sèche;  on  enlève  les  ba¬ 
vures  de  colle,  cl  l’on  suspend  les  cartons  pour  les  dessécher 
complètement;  enfin  on  met  de  nouveau  en  presse,  et  iiicine 
on  lisse  avec  un  caillou  et  du  savon.  Voj.  Cartes  a  jouer. 

On  fait  aussi  du  carton  avec  des  rognures  de  papier  et  des 
papiers  rebutés  ou  salis;  on  réduit  ces  matlèi'es  en  pâte  qu’on 
traite  comme  pour  la  fabrication  du  papier  ;  ou  obtient  ainsi 
.  des  tarions  dont  la  finesse  est  intermédiaire  entre  les  deux 
sortes  dont  on  vient  de  parler. 

L’industrie  du  canonnier  consiste  à  faire  la  multitude  des 
petits  meubles  de  carton  dont  on  fait  usage,  dont  plusieurs 
sont  d’une  délicatesse  et  d’une  élégance  remarquables,  et  ser¬ 
vent  à  protéger  et.  conserver  les  parures  des  dames.  L’art  de 
découper  les  pièces  de  carton,  de  les  contourner,  de  les  coller 
et  réunir  ensemble,  de  les  recouvrir  de  papiers  colorés  ou- 
gauffrés,  etc. ,  a  fait  le  sujet  d'un  Manuel  du  Cartonnier  cjui 
est  assez  intéressant.  Mais  comme  les  descriptions  ne  consis¬ 
tent  qu’en  tours  de  main  particuliers  (jui  vai'ient  avec  les 
objets  qu'on  vent  confectionner,  nous  jugeons  inutile  d'oc¬ 
cuper  le  lecteur  de  ces  détails  ;  nous  croyons  seulement  de¬ 
voir  recommander  l’ouvrage  cité  aux  personnes  qui  désirent 
faire  du  cartonnage  un  amusement  utile. 

La  pâte  de  carton,  coulée  dans  des  moules  convenablement 
préparés,  et  se'cliée  à  l’étuve,  revêt  mille  formes  plus  ou 
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ïiioiiis  elegaiites.  Oji  eu  fait  tles  onieiuens  qu*on  colle  sur  les 
murs  y  les  plafonds,  les  boiseries,  et  qui  remplacent  avec 
économie  les  sculptures.  Ces  ornemens  sont  ensuite  recouverts 
fie  peintures  et  de  dorures. 

CARTOUCHE.  {Arts  mécaniques.)  Les  cartouches  de  fusil 
de  munition  se  font  ainsi  qu'il  suit.  On  plie  d’abord  la 
feuille  de  papier  ouverte,  en  trois  dans  sa*  largeur,  puis 
chacun  de  ces  tiers  en  deux  qu’on  découpe  ,  et  ensuite  cha¬ 
cune  de  ces  inoiliëG  en  deux ,  mais  diagonalemeiit ,  en  com¬ 
mençant  à  2  pouces  2  lignes  de  l’angle  supérieur  à  gaucJie, 
et  finissant  à  même  distance  au-dessus  de  l’angle  inférieur 
à  droite.  Il  en  résulte  douze  morceaux  égaux  pour  autant  de 
cartouclies,  portant  5  pouces  4  l'giies  de  hauteur,  4  ponces 
3  lignes  de  largeur  à  un  bout,  et  2  pouces  2  lignes  A 
l’autrtt. 

Un  de  ces  morceaux  de  papier  étant  étendu  sur  une  ta¬ 
ble  ,  on  le  roule  autour  d’un  mandrin  cylindrique  en  bois 
dur  et  sec  qui  a  7  pouces  de  long  et  5  lignes  trois  quarts 
de  diamètre.  Le  bout  de  ce  mandrin  est  creux  et  garni 
d’une  balle.  On  laisse  passer  un  peu  de  papier  au-delà  de 
la  balle ,  pour  le  replier  par-dessus  ;  alors  relevant  le  man¬ 
drin  ainsi  enveloppé  de  la  cartouche,  on  replie  le  papier  par¬ 
dessus  la  balle  ,  et  ou  l’aiTondit  dans  un  trou  pratiqué  à  cet 
efiet  dans  la  table.  On  retire  le  mandrin  ,  et  l’on  passe  la  car¬ 
touche  à  un  autre  artificier ^  qui  met  la  charge  de  poudre  ren¬ 
fermée  dans  une  mesure  conique  en  fer-blanc ,  laquelle  con¬ 
tient  le  quarantième  d'une  livre.  Le  papier  est  enfin  replié 
au-dessus  de  la  poudre,  et  aussi  près  que  possible.^  E,  M. 

CASCADE.  Voj.  Jet.s  d’eau.  .*  •  Fr. 

CASQUE.  {Arts  mécaniques.)  Armure  défensive  dont  le.s 
gens  de  guerre  se  couvrent  la  tête  pour  sc  préserver  tle 
blessures. 

Le  casque  sc  compose  de  plusieurs  parties  distinctes  fabri¬ 
quées  par  des  ouvriers  d'états  dtlFérens.  La  coiffe  ou  calotte, 
faite  en  tôle  de  fer,  d’acier,  de  cuivre  ou  de  plaqué,  est  l’ou¬ 
vrage  du  chaudronnier  ,  f(ui  l’emboutit  à  la  manière  ordl- 
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naire.  La  visière,  les  ornemens ,  les  j uj^nlaires ,  sont  découpés, 
et  reçoivent  leur  forme  au  moyen  du  balancier  et' de  matrices 
disposées  à  cet  effet.  Le  chapelier  garnit  l’intérieur  de  la  coiffe , 
les  jugulaires,  place  les  crinières,  aigrettes,  etc. 

La  jugulaire  est  une  espèce  de  courroie  qui ,  en  passant  sous 
îe  menton  et  étant  attachée  aux  deux  côtés  du  casque ,  raf¬ 
fermit  sur  la  tête.  Les  jugulaires  sont  garnies  de  plaques  mé¬ 
talliques  qui  se  recouvrent  successivement  par  moitié,  et  pré¬ 
sentent  l’aspect  d’écailles  de  poisson.  Leur  objet  est  de  parer 
un  coup  de  sabre. 

La  visière' des  anciens  casques  se  déployait  sur  toute  la  fi— 
gure  au  moment  du  combat  ;  elle  ne  laissait  d’autres  ouvertures 
que  deux  trous  vîs-à-vis  des  yeux.  Cette  disposition  devait  être 
fort  gênante  pour  la  respii'ation.  I-es  visières  des  casques  mo¬ 
dernes  sont  fixes,  et  ne  descendent  tout  au  plus  qu’à  la  hau¬ 
teur  des  yeux.  F.M. 

CENDRES  GRAVELÉEs.  {Arts  chimiques.)  La  cendre  gravelée 
se  fabriquait  originaire  ment  en  boulant  dans  des  fours  la  lie 
de  vin  dessécbée  \  niais  actuellement  on  donne  aussi  cette 


même  dénomination  au  produit  de  l’incinération  du  marc 
raisin  ,  des  gratlures  de  tonneaux ,  des  vinasses,  etc. 


La  plupart  des  produits  végétaux  soumis  a  la  combustion 
laissent  un  résidu  qu’on  nomme  cendres,  qui  est  composé 
ordinairement  de  diverses  substances  et  principalement  d’al¬ 
cali  carbonate,  de  différens  sels  et  de  quelques  oxides.  Ces 
cendres  sont  extrêmement  variables  :  tantôt  c’est  l’alcali  qui 
domine,  d’autres  fois  se  sont  les  sels;  cela  dépend  unique¬ 
ment  de  la  nature  du  produit  végétal  sur  lequel  on  a  opéré. 
Parmi  les  substances  dont  les  cendres  sont  les  .plus  riches  en 
alcali ,  la  lie  tient  un  des  premiers  rangs  ,  car  elle  est  presque 
entièrement  composée  de  tartre  qui  se  dépose  dans  le  vin 
à  mesure  que  l'alcool  se  développe,  et  ce  sel  par  la  calcination 

ne  fournit  que  du  carbonate  de  potasse  pur. 

Si  l’on  se  bornait  à  prendre  des  lies  de  vin  pour  fabriquer 


les  cendres  gravelées,  elles  seraient  aussi  de  fort  bonne  qualité, 
parce  que  les  matières  qui  avec  le  tartre  forment  la  lie  se  dé— 
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truisentaassi  par  la  chaleur,  pour  la  plupart;  mais  il  n*en  est 
pas  ainsi  quand  on  ajoute  à  ccs  lies,  comme  cela  pratique 
ordinairement ,  des  rafles ,  des  pépins ,  des  grabeaux  de  tartre, 
et  à  plus  forte  raison  lorsqu’on  les  mélange  avec  du  sable  ou 
de  la  brique. 

Lorsqu'on  emploie  la  lie  dans  la  fabrication  des  cendres 
gravelées  il  faut  auparavant  la  faire  dessécher,  et  l’on  y  par¬ 
vient  facilement  soit  en  lui  faisant  subir  une  forte  compres¬ 
sion  après  l’avoir  enferm.ée  dans  des  sacs ,  soit  en  l’exposant  au 
soleil.  Dans  le  premier  cas  il  s’en  écoule  Une  sorte  de  vinasse 
qui  sert  à  faire  du  vinaigre  ou  bien  qu’on  soumet  à  la  distilla¬ 
tion  pour  en  retirer  un  peu  d’eau-de-vie.  On  reconnaît  que  la 
lie  est  parfaitement  desséchée  lorsqu’elle  casse  net  et  avec  une 
sorte  de  bruit.  C’est  dans  cet  état  qu’on  en  opère  rincinéra- 
tion  soit  dans  des  fourneaux  ronds  qu’on  exhausse  à  mesure 
que  la  combustion  s’effectue,  soit  dans  un  fourneau  fixe  dont 
le  tirage  sc  fait  par  une  porte  pratiquée  dans  le  fond  ;  enfin 
dans  quelques  fabriq^ues  on  fait  cette  opération  dans  des  fours 
ordinaires,  et  dans  tous  les  cas  on  commence  par  échauffer  le 
fourneau  en  y  brûlant  des  fagots  de  sarment  ou  tout  autre 
combustible  susceptible  de  développer  beaucoup  de  flamme. 
Lorsque  la  chaleur  a  été  portée  à  un  point  suffisant  on  ajoute 
quelque*  pains  de  lie  fortement  desséchée,  et  ou  les  laisse 
brûler  sans  les  remuer*  de  temps  en  temps  on  en  jette  quel¬ 
ques  nouveaux  pains,  et  l’on  continue  ainsi  jusqu’à  ce  que  le 
four  ou  le  fourneau  soit  suffisamment  rempli  par  le  résidu  de 
la  combustion.  Ce  résidu  forme  une  masse  poreuse,  légère, 
qui  se  brise  facilement ,  et  il  prend,  par  le  refroidissement  qui 
s’opère  dans  le  fourneau,  une  couleur  verdâtre  mêlée  de  bien  , 
due  à  la  présence  d’un  peu  de  manganèse. 

La  cendre  gravelée  bien  préparée  doit  être  presque  eutière- 
incut  bûluble  et  ne  donner ,  d  apres  Cbaptal ,  qu’un  seizième 
environ  de  résidu,  composé  pour  les  trois  quarts  de  carbonate 
terreux  et  d’un  quart  à  peu  près  de  sulfate  de  potasse.  Essayée 
à  l’alcalimètre  de  Descroizilles,  elle  donne  de  70  à  75®.  Lors¬ 
qu  on  en  satuie  la  dissolution  par  un  acide  il  ne  doit  se  former- 
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aucun  précipité.  Enfin  les  ilitrates  d'argent  et  de  baryte  n*y 
produisent  qu’un  louche  assez  sensible. 

Pour  que  la  cendre  {jravelée  soit  propre  à  la  plupart  des 
principaux  usages  auxquels  elle  est  destinée,  et  surtout  pour  la 
teinture  ,  il  faut  aussi  que  sa  solution  dans  l'eau  soit  incolore  ; 
autrement  sa  propre  matière  colorante  s’ajouterait  à  celle  qu’on 
veut  obtenir  et  en  altérerait  nécessaireiuent  la  nuance.  Cet  in¬ 
convénient  a  surtout  lieu  lorsque  la  cendre  gravelée  n’a  pas 
été  suffisainiïient  l)riilée  ,  c'est-à-dire  lorsqu’elle  contient 
.encore  quelques  matières  végétales  qui  n’ont  pas  été  complète¬ 
ment  détruites  par  la  chaleur,  et  alors  elle  présente  quelques 
points  noirs  dans  sa  cassure.  R. 

CÉRAMIQUE  (A  RT  DE  LA  ).  Il  ne  paraît  pas  qu’avant  le 
XIV®  siècle  on  ait  connu  en  Europe  aucune  poterie  à  pâte  com¬ 
pacte  ,  itnpcrinéahle  et  dure  comme  celle  dite  de  grès  qui  y  est 
aujourd'hui  si  commune;  on  ne  connaissait  même  aucune  po¬ 
terie  à  pâte  aussi  imperméable  et  aussi  solide  que  celle  de  la 
faïence  proprenient  dite  ou  faïence  italienne;  non  plus  au¬ 
cune  uoterie  à  vernis  de  plomb  ou  d’étain  ,  étendu  avec  égalité 
*  “ 

sur  de  grandes  surfaces.  Quand  aux  vraies  porcelaines  euro¬ 
péennes,  elles  ne  remontent  jias  au-delà  du  commencement 
du  xvm'  siècle  ;  et  les  faïences  fines  à  pâte  blanche  ,  dites  terre 
de  pipe  ou  faïence  anglaise ,  sont  d'une  origine  encore  bien 
plus  récente. 

Lorsque  Lucca  délia  Robia  ,  à  Florence  vers  i4oo;  Orazzio 
Fontana,  à  Pesa ro  vers  iS^o,  découvrirent  et  portèrent  rapi¬ 
dement  à  un  haut  degré  de  perfection  la  belle  faïence  con¬ 
nue  dans  ces  temps  sous  les  noms  de  majolica  et  de  terra  inve- 
trtata,  les  ducs  de  Toscane  ,  et  notamment  le  duc  Guidobaldo 
de  la  Rovere,  admirant  ces  belles  productions,  en  favorisè¬ 
rent  la  fabrication  par  toute  sorte  d’encourageiuens.  Les  plus 
célèbres  artistes  s’eu  occupèrent  à  i’envi,  et  cette  faïence,  qui 
porta  alors  le  nom  de  porcelaine  d' Italie ,  servit  pour  les  pré— 

sens  fastueux  de  prince  à  prince. 

Ver,s  le  même  temps  en  France  (i58o),  Reriiard  Palissy 
chercha,  et  après  des  peines  et  des  dépenses  infinies  il  trouva 
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le  secret  de  ces  poteries  brillantes  par  leurs  couleurs,  et  ces 
reliefs  colories,  partie  difficile  de  Tart  du  faïencier,  qui,  après 
avoir  pris  naissance  en  Italie,  venait  de  s’y  perdre.  François 
et  sou  successeur  Henri  II  encouragèrent  Palissy  en  lui  per¬ 
mettant  de  prendre  le  titre  de  potier  rojal. 

Ce  n’est  que  vers  ranne'e  que  la  vraie  porcelaine  à  pâte 
Jure  et  quasi  vitreuse  fut  fabriquée  en  Europe.  Les  souverains 
voulurent  d’abord  s’attribuer  la  faiirlcation  presque  exclusive 
de  cette  belle  poterie ,  ou  du  moins  ils  clicrclièrent  à  l’encou¬ 
rager  par  tous  les  moyens  possibles  :  elle  ne  tarda  pas  à  rece¬ 
voir  une  sorte  d’illustration  par  l’usage  qu’on  en  lit  dans  la 
diplomatie  et  le  style  des  cours  ,  en  la  faisant  figurer  dans  les 
cadeaux  que  se  faisaient  les  souverains;  et  cet  usage  dure 
encore. 

Une  troisième  découverte  ,  toiit-à-fait  européenne,  eut  Heu 
en  Anglelei  re  vers  le  milieu  du  xviii*  siècle.  Ou  y  fabriqua  une 
sorte  depoterie  toute  ditTcrente  des  précédentes,  et  ilont  on  ne 
pourrait  guère  trouver  quelque  modèle  qu’en  Chine  :  c'est  la 
faïence  à  pâte  fine  et  dure,  mais  non  vitrifiée,  et  à  couverte 
transparente,  portée  presque  du  premier  jet  à  un  degré  de  per¬ 
fection  qu’elle  a  à  peine  dépassé  depuis,  par  le  célèbre  manu- 
iaciurîer  Wedgwood.  Celte  poterie  est  remarquable  par  sa 
légèreté,  sa  .solidité,  et  par  bien  d’autres  qualités. 

La  première  fabrication  de  la  porcelaine  dure  en  Europe  est 
duc  à  Bœttiger,  allemand  de  nation. 

■ 

Matériaux  de  la  céramique. 


Aux  argiles,  aux  iuarne.s,  aux  ocres,  bases  ordinaires  des 
poteries  et  des  inatière.s  qui  les  colorent,  matériaux  que 
connaissaient  les  ancien.s ,  les  modernes  ont  ajouté,  parmi 
les  substances  terreuses,  la  craie,  la  magnésie,  le  t|uarz, 
le  silex,  le  talc,  le  feld-spatb ,  le  kaolin;  parmi  les  subs- 
lauces  salines,  le  gypse,  le  phosphate  de  chaux,  le  sulfate 
tle  baryte,  le  borax,  l’acide  borique,  La  clas.se  des  mé¬ 
taux  avait  déjà  fourni  aux  anciens  les  innombrables  prépa¬ 
rations  du  fer,  l’or,  le  plomb,  l’étain,  le  cuivre  ;  et  cepen- 
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dantils  ne  faisaient  dans  leur  céramique  que  peu  d^emploi  de 
ces  substances,  aujourd’hui  si  utiles  dans  cet  art^  qui  lire  en 
outre  parti,  depuis  un  certain  nombre  d’années,  du  cobalt, 
de  Tantimoine ,  du  zinc,  du  chrome ,  de  Turane ,  du  titane, 
du  manganèse ,  etc. 

La  Chimie  a  donné  l’art  de  modifier  tous  ces  corps  ;  elle  a 
mis  à  profit  leurs  propriétés  fondantes ,  durci.ssantes ,  colo¬ 
rantes  ,  et  les  potiers  modernes  ont  aujourd’hui  à  leur  dispo¬ 
sition  une  multitude  de  moyens  qui  étaient  restés  inconnus 
aux  anciens. 

On  sent  d’avance  combien  toutes  ces  découvertes  ont  dû 
multiplier  et  étendre  les  modifications  que  l’emploi  de  ces 
corps  et  la  proportion  de  leurs  mélanges  entre  eux  ont  dû  faire 
naître.  De  là  le  nombre  considérable  d’espèces  diverses  de  po¬ 
teries  que  les  manufactures  et  le  commerce  nous  fournissent 
actuellement. 

Avant  de  faire  riiistoire  particulière  de  chaque  sorte  de 
poterie  on  va  exposer  les  principes  généraux  qui  président 
à  tous  les  genres  de  fabrication. 

Les  objets  et  les  opéiations  princijîales  de  l’art  céra¬ 
mique  sont  ; 

1°.  La  composition  et  la  préparation  des  pâtes. 

a”.  La  préparation  des  pièces. 

3®.  Le  vernis,  couverte  ou  émail. 

4®.  La  cuisson. 

5®.  La  coloration  et  décoration  des  pièces. 

Art.  r*''.  Composition  des  pâtes  céramiques  en  général. 

La  composition  essentielle  de  toutes  les  pâles  céramiques 
consiste,  en.  dernière  analyse  ,  en  une  combinaison  chimique 
de  silice  avec  une  base  terreuse.  C’est  toujours  un  véritable  si¬ 
licate  soit  d’alumine  ou  de  magnésie.  On  ne  connaît  pas  de 
pâte,  quelque  impure  et  souillée  qu’elle  puisse  etre  d  a-il- 
leurs  par  des  substances  accidentellement  mélangées  avec  elle,  , 
qui  ne  renferme  les  constituans  de  l’un  ou  de  l’autre  silicate  . 
ou  de  tous  les  deux  à  la  fois.  Ces  éléniens  du  silicate  sont  es-  • 
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sentiels,  et  cela  est  si  vrai,  que  si  Eoîi  vient  à  enlever  à  une 
pâte  céramique  quelconque  l’un  des  élémens  du  silicate,  on 
la  de'truit-  H  n’en  est  pas  de  même  des  matières  accidentelle¬ 
ment  en  mélange ,  telles  que  les  oxides  de  fer,  de  manganèse , 
de  titane ,  etc.,  la  potasse,  la  chaux.  On  peut  toujours  priver  la 
pâte  céramique  de  toutes  ces  substances  sans  faire  disparaître  ses 
propriétés  plastiques  et  durcissantes  à  la  cuisson.  Il  est  meme 
à  présumer  que  les  proportions  sont  définies  dans  ces  silicates 
à  base  simplç  de  magnésie  ou  d’alumine ,  ou  à  base  double  de 
magnésie  et  d’alumine  ;  mais  c’est  nonobstant  les  quantités 
deV  un  des  élémens  qui  peuvent  se  trouver  interposées  en  ex¬ 
cès  dans  la  pâte. 

Ces  silicates  n’existent  à  l’état  de  perfection  dans  les  pâtes 
céramiques  que  par  l’intermédiaire  d’une  température  plus  ou 
moins  élevée,  mais  toujours  considérable  ;  car  avant  la  cuis¬ 
son  il  suffit  de  l’action  de  l’eau  pour  désagréger  la  pâte. 

Si  dans  les  pâtes  céramiques  il  se  trouve  un  mélange  plus  ou 
moins  abondant  de  silicate  alcalin,  après  l’exposition  à  une 
haute  température  elles  participeront  à  un  degré  quelconque 
des  propriétés  du  verre.  La  porcelaine ,  et  surtout  la  porce¬ 
laine  française,  par  exemple,  offre  cette  condition,  parce  qu’elle 
contient  une  certaine  quantité  de  potasse  qui  était  un  des 
constituans  dufeld-spath  qui  a  servi  à  sa  fabrication. 

On  conçoit  facilement  dès  lors  que  plus  une  pâte  renfer¬ 
mera  d’élémens  quelconques  en  excès  sur  le  silicate  neutre  , 
moins  bien  elle  sera  liée,  moins  le  grain  en  sera  serré,  plus 
elle  sera  poreuse  :  telles  sont  en  général  toutes  ces  poteries 
cainpaniennes,  indiennes,  américaines,  gauloises. 

Les  faïences  fines  ,  dites  vulgairement  terre  de  pipe ,  et  sur¬ 
tout  les  grès  durs ,  nous  offrent  un  exemple  bien  tranché  des 
pâtes  de  silicate  neutre  presque  exempt  de  matières  en  excès, 
mais  avec  lequel  il  n’existe  pas  de  silicate  alcalin. 

Mais  de  même  que  dans  un  verre  parfait  il  peut  entrer  une 
certaine  quantité  de  chaux  qui  s’est  vitrifiée  avec  ItCmasse,  de 
même  aussi  lien  peut  entrer  dans  une  pâte  céramique  même 
privée  de  tout  silicate  alcalin. 
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Il  est  d’observalioii  assez  generale  que  les  proportions  res¬ 
pectives  de  55  de  silice  et  35  d’alumine  se  rencontrent,  à  peu 
de  chose  près,  dans  toute  pâte  céramique  cuite  qui  offre  une 
grande  solidité'.  Mais  ces  proportions  peuvent  s’é  oigner  de 
cette  donnée  jusqu’à  la  limite  de  5  de  silice  sur  25  d’alumine , 
sans  que  la  composition  ce'ramique  soit  encore  très  luau- 
vaise. 

Il  est  plus  rare  que  le  silicate  soit  magnésien  :  ce  genre  de 
composition  existe  cependant  quelquefois  ,  soit  totalement  ou 

m 

partiellement.  Les  proportions  des  constituans  peuvent  sans 
inconvénient  être  à  peu  près  les  mêmes  dans  le  silicate  magné¬ 
sien  que  dans  le  silicate  alumineux. 

Mais  il  faut  remarquer  que  la  plupart  des  pâtes  céramiques 
contiennent,  outre  les  élémens  essenliels ,  de  la  chaux,  du 
peroxide  de  fer,  du  manganèse ,  du  titane,  etc. 

L’art  y  fait  entrer  ,  et  souvent  avec  un  grand  avantage,  se¬ 
lon  la  destination  des  pâtes,  d’autres  élémens,  tels  que  le 
phosphate  de  chaux,  les  sulfates  de  baryte  et  de  chaux  ,  etc. 
Ces  matières  accessoires  sont  susceptibles,  daus  certains  cas, 
d’influer  beaucoup  sur  les  qualités  particulières  des  poteries, 
sur  le  degré  d’élasticité,  la  dureté,  la  propriété  qu’ont  les 
vases  de  passer  brusquement  d’une  température  élevée  à  une 
température  beaucoup  plus  basse.  Nous  aurons  occasion  de  re¬ 
venir  sur  ces  considérations  quand  nous  traiterons  en  particu¬ 
lier  des  diverses  sortes  de  poteries. 

Quant  aux  élémens  volatils  que  renferment  les  pâtes  céra¬ 
miques  crues  ,  et  qui  sont  le  plus  généralement  l'eau  ,  l’acide 
carbonique  et  quelquefois  l’hydrogène  sulfure'  ou  carboné, 
pendant  la  cuisson  ces  substances  s’échappent. 

C’est  principalement  à  la  présence  de  l’eau  dans  les 
pâtes  céramiques  non  cuites  qu’est  duc  leur  ductilité.  lj*ul 
Jigulo  fîngere  terram  serait  vide  de  sens  si  l’eau  n’existait 
pas  dans  ces  pâles. 

Les  matériaux  qui,  dans  la  nature,  fournissent  à  l’art  cé¬ 
ramique,  sont  : 

Les  argiles  plastiques. 
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Les  argiles  ügulines. 

Les  marnes  argileuses. 

Les  kaolins  divers, 

La  niagnésite  et  la  globertite. 

L*argîle  plastique  a  pour  caracLèi^  de  ne  renfenuer  que  de 
l’alumine  ,  de  la  silice  et  un  peu  d’oxîde  de  fer  ;  par  conse¬ 
il  uent  de  ne  faire  aucune  effervescence  avec  les  acides  ;  elle 
est  infusible  au  four  de  porcelaine ,  c’est-à-dire  à  une  tempe- 
rature  de  120®  environ  du  pyroniètre  de  Wedgwood. 

On  trouve  en  France  cette  argile  dans  beaucoup  de  localités  ; 
les  plus  connues  sont  jibondant ,  sur  la  lisièxe  de  la  forêt  de 
Dreux  ;  Forges ^  dans  le  département  de  la  Seinc-Inféricre  ; 
Montereau  ,  dans  le  département  de  TYonne  ;  Suîni-Amand y 
dans  le  département  du  Nord. 

Dans  la  première  de  ces  localités  l’argile  plastique  est  près- 
<jue  blanclie,  teinte  de  vert  pâle. 

Dai  is  la  seconde  localité  elle  est  d’un  gris  foncé. 

Dans  la  troisième,  d’un  gris blancliâtrc  ou  îauuâtre  :  celle- 
ci  contient  du  sable  micacé. 

Celle  de  Saint-Amaiid  est  grise  ,  mouchetée  de  jaune ,  et 
contient  uu  peu  de  mica. 

A  l’étranger  on  cite  avec  avantage  deux  principaux  gîtes  d’ar¬ 
gile  plastique  :  ce  sont,  en  Angleterre,  dans  le  Devonshire y  et 
en  Belgique,  à  Andenne  près  de  Nanuir.  La  première  est  d’un 
blanc  grisâtre  ,  onctueuse;  étant  calcinée  elle  devient  blan¬ 
châtre.  Les  Anglais  en  tirent  un  grand  parti  pour  leur  faïence 
fine.  L’argile  d’Andenne  est  grise  ,  d’un  grain  fin,  douce  au 
toucher.  On  en  fait  un  grand  usage  dans  la  fabrication  des 
creusets  de  fondeurs.  L’argile  de  Saint -Amand  convient  par¬ 
faitement  pour  la  fabrication  des  poteries  de  grès  dur. 

Dans  toutes  ces  argiles  plastiques  les  proportions  respectives 
d’alumine  et  de  silice  varient  de  43  à  24  de  la  première  de  ces 
substances ,  et  de  73  à  69  de  la  Sconde. 

L’argile  figuline  a  pour  caractère  essentiel  d’être  liante,  et 
très  abondante  en  silice  ;  elle  contient  aussi  iiotablement  de 
l’oxide  de  fer,  cl  lonjours  une  petite  quantité  de  craie.  Elle 
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fait  avec  les  acides  une  faible  eft’ervesccnce  de  peu  de  durée. 
A  une  haute  température  elle  éprouve  un  coinmenceineiit  de 
ramolUsseinent.  Alors  elle  prend  une  teinte  rouge  très  pro¬ 
noncée  due  à  la  siiroxidation  du  fer  qu^elle  renferme.  On 
trouve  ,  entre  autres  localités  assez  nombreuses ,  Eargile  Cgu- 
line  à  Proi’ins  ^  dans  le  département  de  Seine-et-Marne  ,  et 
à  Lïuernon  près  de  Figeac  ^  dans  le  département  du  Lot. 

La  marne  argileuse  est  un  minerai  terreux ,  peu  solide , 
friable  même  ;  mais  qui  néanmoins ,  au  moyen  de  l'eau  ,  se 
prend  en  une  pâle  contractant  une  assez  forte  liaison.  Elle  est 
essentiellement  composée  de  silice,  d’alumine  et  de  carbo¬ 
nate  de  cbaux.  Elle  fait  avec  tous  les  acides  une  effervescence 
vive  et  continue,  et  se  fond  à  la  température  du  four  à  por¬ 
celaine  ,  et  meme  fort  au-dessous ,  dans  le  cas  de  certaines 
variétés. 

Les  gîtes  de  la  marne  argileuse  sont  très  nombreux  :  on 
cite  principalement,  d’après  l’emploi  qui  en  est  fait  dans  la 
céramique,  les  carrières  de  Bilîom ,  département  du  Puy-de- 
Dôme  ;  de  BelÎGvillc  près  de  Paris  ;  de  J^irojlay  près  de  Versail¬ 
les.  La  marne  argileuse  de  Billoin  est  brune  feuilletée  ou  grise 
compacte  ;  celle  de  Belleville  est  verle. 

Les  conslituans  de  l’argile  figuüne  varient  entre  les  propor¬ 
tions  de  57  de  silice  sur  87  d’alumine,  et 60  de  silice  sur  3o 
d’alumine.  La  chaux  varie  de  2  à  3 ,  et  le  fer  oxidé  de  4  à  8. 

Les  constituans  de  la  marne  argileuse  sont  communément 
de  45  à  3o  silice  ut  de  20  à  10  alumine.  Le  carbonate  de  chaux 
s’y  trouve  depuis  53  jusqu’à  28;  quelques  traces  de  bitume  et 
beaucoup  d’eau. 

Le  kaolin  est  un  minerai  terreux  ,  friable ,  souvent  d’une 
grande  blancheur ,  quelquefois  jaunâtre  ou  grisâtre.  Il  ne 
.  forme  avec  l’eau  qu’une  pâte  très  courte.  près  de 

Limoges  ;  Aux,  près  de  Sclineeberg  en  Saxe  ,  sont  des  localités 
réputées  pour  la  production  a  un  beau  kaolin.  Aux  Pieux,  près 
deChcibourg,  dans  le  département  de  laManche,  on  en  extrait 
qui  ne  produit  pas  à  la  vérité  une  porcelaine  très  blanche  , 
mais  qui  a  donné  lieu,  dans  le  pays,  successivement  à  Va— 
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lognes  et  plus  tard  à  Bayeux  ,-à  Rétablissement  de  fabi’i(|Ues 
dont  les  produits  sont  exlrcinement  recbcrclie'.s  pour  la  soli¬ 
dité  et  la  résistance  aux  brusques  altcrnativesdc  températures 
extrêmes.  Dans  ces  dernières  années  il  a  été  découvert  en 
France  d^auires  gîtes  de  kaolin  ,  tels  que  ceux  du  Berry  et 
autres,  qui  sont  exploités  pour  la  fabrication  de  la  porcelaine. 
Les  constituans  des  kaolins  varient  assez  généralement  dans 
les  proportions  suivantes  :  silice  de  54  à  4®  î  alumine  de  45  à 
25  J  fer  de  0,01  à  0,08;  potasse  de  0,02  à  o,o3;  quelquefois 
de  la  chaux  en  quantité  notable  ,  et  toujours  beaucoup  d’eau 
de  composition, 

La  magnésite  ,  et  sa  variété  la  giobertiiCf  sont  encore  des 
minerais  d’aspect  ten  eiix  ;  mais  souvent  ils  offrent  une  grande 
dureté.  Avec  l’eau  il  faut  un  long  broyage  pour  en  obtenir 
une  pâte  ductile.  Ces  minerais  sont  essentiellement  composés 
de  carbonate  de  magnésie  et  de  silice  ;  quelquefois  la  magnésie 
y  existe  à  l’étal  de  vrai  silicate.  C’est  proprement  le  cas  du 
minerai,  le  premier  connu  sous  le  nom  de  magnésite.  Toutes 
les  variétés  sont  apyres  ,  c’est-à-dire  absolument  infusibles  à 
la  température  de  cuisson  de  la  porcelaine  la  plus  dure. 

La  variété  gioberiite  se  trouve  à  Baudissero,  près  de  Turin  ; 
la  vraie  magnésite  à  Vallcccis^  près  de  Madrid. 

Nous  allons  passer  aux  procédés  de  fabrication. 

La  plasticité  et  l’bomogéuéité  sont  des  conditions  essentielles 
dans  la  fabrication  de  toute  pâle  ce'ramique.  Les  pâtes  qui 
jouissent  de  la  première  de  ces  propriétés  sont  dites,  en  termes 
de  fabrique  ,  ptües  longues ,  et  par  opposition  on  appelle  pâles 
courtes  celles  qui  en  sont  presque  totalement  privées. 

C’est  l’alumine  qui  contribue  le  plus  puissauiinent,  par  son 
mélange  avec  la  silice  ,  à  donner  la  propriété  plastique  ;  et  ce¬ 
pendant,  chose  remarquable  et  jusqu’ici  mal  expliquée  ,  l’a¬ 
lumine  pure  IV  en  jouit  pas  elle -même;  car,  soit  qu’on  la 
prenne  à  l’état  gélatineux  ,  ou  qu’a  près  l'avoir  des.séchée  on  la 
broie  même  très  long-temps  avec  de  l’eau ,  on  n’obtient  pas 
la  plasticité.  On  ne  peut  même  y  parvenir  par  une  addition 
artiricielle  de  silice.  Il  est  à  présumer  que  sa  propriété  natu- 
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relie  dcptiiul  de  l’eau  de  comj>osiüon  :  jusqu’ici  Tart  n’a  pu 
suppléer  au  jeu  successif  et  lent  des  forces  de  ïa  nature. 

Dans  la  fabricalioii  l’excès  de  plasticité'  n'est  pas  moins  à 
redouter  que  son  manque  absolu.  Cet  excès  a  les  plus  graves 
inconvéniens  dans  beaucoup  de  cas.  Les  pièces  formées  avec 
une  pîite  trop  plastique  se  dessèchent  difficUement  et  inéga¬ 
lement- elles  éprouvent  dans  leur  dessitcation  une  déforma¬ 
tion  considérable  et  sont  très  sujettes  à  se  fendre.  La  cuisson 
ne  fait  plus  tard  que  développer  et  aggraver  ces  incon- 
véniens. 


Pour  corriger  l’excès  de  plasticité  l'on  a  recours  à  une  ad¬ 
dition  de  matière  absolument  sèclie  et  privée  de  toute  duc¬ 
tilité  ;  cette  opération  porte  dans  la  fabrication  le  nom  de 
dégraissage  de  la  pâte.  Selon  la  nature  de  la  poterie  qu’on 
veut  obtenir,  et  considérant  d'ailleurs  la  nature  de  la  base 
plastique  ,  on  peut  employer  pour  ce  dégraissage  soit  du  sable 
fin  ,  du  silex  broyé  ,  de  la  craie,  du  ciment  de  pâte  cuite,  ou 
même  quelquefois  des  escarbilles  pulvérisées  grossièrement. 
On  sent  que  ces  matières  agissent  sur  les  pâtes  non-seulement 
comme  moyen  mécanique  de  division  ,  mais  qu’ayant  aussi 
une  grande  influence  sur  leur  fusibilité'  et  sur  quelques-unes 
de  leurs  autres  qualités  ,  elles  doivent  être  choisies  en  con¬ 
séquence. 

L’eau  paraît  adhérer  avec  une  grande  force  aux  pâtes  cé¬ 
ramiques.  Celte  adhérence  est  telle ,  qu'une  longue  dessicca¬ 
tion  favorisée  par  l’élévation  de  la  température  à  loo®  ne 
.suflitpas  pour  l'en  chasser  entièrement  :  il  faut  une  tempé¬ 
rature  au  moins  égale  à  celle  de  la  fusion  de  l’argent  pour  v 
celte  expulsion  complète. 

L’adhérence  de  l'eau  à  la  pâte  est  d’autant  plus  grande  que 
celle-ci  est  plus  plastique.  Le  dégraissage  par  les  matières  * 
arides  ou  sèches  paraît  tloiic  avoir  pour  but  de  permettre  à  ' 
l’eau  de  se  dégager  facilement  et  également,  de  manière  à  ce 
que  la  pâte  reste  d’une  égale  densité  dans  toutes  les  parties.  ’ 
Cela  est  essentiel.  Mais  il  est  également  essentiel  que  la  des¬ 
siccation  ne  soit  pas  trop  rapide  ,  parce  que,  dans  ce  cas  ,  il 
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SC  produit  à  la  surface  des  pièces  une  croûte  desséchée  et  dense 
qui  s’oppose  à  la  sortie  de  l’eau  de  l’intérieur  de  la  pièce  ; 
en  sorte  qu’une  pièce  ainsi  desséchée  et  qui  paraît  l’avoir  été 
coinplèteiuent ,  renferme  encore  de  l’eau  dans  l’intérieur.  Cette 
eau  y  vaporisée  pendant  la  cuisson ,  fait  alors  briser  la  pièce. 

Il  est  important  de  donner  à  la  pâte  dans  toutes  ses  parties 
une  égalité  parfaite  de  composition  et  de  densité  ,  de  manière 
à  ce  que  le  mouvement  qui  s’opère  dans  les  pièces  par  leur 
dessiccation ,  par  la  retraite  que  prend  la  pâte  pendant  la  cuis¬ 
son  y  ait  lieu  le  plus  également  possible  dans  toutes  les  parties 
de  la  pièce. 

Des  opérations  préparatoires  pour  la  formation  des  pâtes 

céramiques. 

Ces  opérations  consistent  d'abord  dans  le  lavage  des  ma¬ 
tières  ,  le  broyage  de  celles  qui  sont  grossières,  et  le  mélange 
des  matières  ainsi  atténuées, 

A  ces  premières  opérations  succèdent  le  marcha ge  y  le  bat¬ 
tage  et  parfois  la  pourriture . 

Le  lavage  comprend  le  délayage  et  le  décantage.  Pour  laver 
une  matière  céramique ,  c’est-à-dire  pour  séparer  par  l’eau  les 
matières  ténues  et  légères  ,  des  matières  ou  grossières  ou  plus- 
lourdes  ,  il  convient  d’abord  de  délayer  cette  matière  dans  une 
quantité  sufiisaute  d’eau.  Pour  être  complet,  ce  lavage  exige 
différentes  précautions  :  il  ne  faut  pas  qu’il  reste  aucune  motte 
qui  u’ait  été  pénétrée ,  divisée  par  l’eau  ;  or  cette  division  par 
pénétration  n’a  lieu  facilement  et  complètement  que  sur  des 
matières  sèches.  Les  matières  dans  un  état  d’agrégation  par 
humidité  ne  se  divisent  que  diflicileinent.  Mais  il  ne  faut  pas 
non  plus  que  les  matières  soient  pulvérulentes  ;  sans  quoi  l’eau 
les  pelotonne  quand  on  les  en  couvre  à  la  fois  d’une  trop 
grande  quantité;  il  faut  donc  quand  une  matière  terreuse 
bien  sèche  doit  être  lavée ,  u’y  mettre  l’eau  d’abord  qu’en 
petite  quantité ,  l’y  introduire  par  brassage  au  râble  ou  spa¬ 
tule,  faire  un  mélange  intime,  et  ensuite  verser  une  plus 

*  I* 

gronde  quantité  d’eau.  Les  kaolins,  les  sables,  ne  demandent 
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pas  d’autres  précautions  ;  mais  quand  ce  sont  des  marnes  ar¬ 
gileuses  ,  des  argiles  figulines  et  surtout  des  argiles  plastiques  , 
le  lavage, et  le  délayage  quidoit  le  préce'der,  deviennent  beau¬ 
coup  plus  difliciles. 

Il  faut ,  dans  ce  cas,  non-seulement  faire  desse'clier  les  ma¬ 
tières  ,  mais  ensuite  les  pulvériser  grossièrement ,  puis  les  hu¬ 
mecter  d’une  petite  quantité  d’eau  et  les  laisser  s’en  péné¬ 
trer  par  un  séjour  de  plus  de  24  heures.  On  les  délaie  ensuite 
dans  la  quantité  d’eau  suffisante.  Ce  qui  parait  valoir  encore 
mieux  c’est  de  répandre  dans  l’eau,  comme  par  saiipoudra- 
•  lion  ,  l’argile  réduite  en  poudre  grossière,  de  la  même  ma¬ 
nière  qu’on  procède  ordinairement  pour  le  gâchage  du  plâtre. 

Pour  le  lavage  et  le  décantage  ,  le  procédé  le  plus  usité  est 
de  recevoir  dans  des  cuves  échelonnées  en  contre-bas  de  la 
grande  cuve  de  délayage  l’eau  trouble  qui  tient  en  suspen¬ 
sion  la  partie  argileuse  la  plus  fine  ,  séparée,  par  ce  délayage  , 
du  sable  et  des  autres  matières  plus  grossières  ,  et  d’y  laisser 
l’eau  déposer  la  partie  argileuse  la  plus  pure  et  la  plus  ténue. 

Les  matières  dures  et  en  gros  quartiers  de  roche  qu’on  em¬ 
ploie  dans  les  pâtes  céramiques  doivent  être  successivement 
cassées,  pilées  et  broyées,  pour  les  réduire  au  degré  de  tenuité 
nécessaire  pour  en  opérer  intimement  le  mélange  avec  l’élé¬ 
ment  argileux.  Pour  rendre  plus  faciles  ces  opérations,  on  doit 
•dans  certains  cas  exposer  ces  roches  à  une  haute  tempéra- 

t 

ture,  d’où  on  les  fera  passer  subitement  dans  l’eau  froide  pour 
les  étonner  et  les  rendre  brisables  à  moins  de  peine  et  de  frais- 

Mélange  intime  des  matières. 

Les  matériaux  des  pâtes  céramiques  ,  réduits  au  même  de¬ 
gré  de  ténuité  par  le  décantage  et  le  broyage,  sont  en  état 
d’être  mêlés. 

Ce  mélange  se  fait  à  l’état  liquide  j  il  ne  faut  cependant 
pas  que  la  liquidité  aqueuse  des  matériaux  soit  trop  grande, 
parce  qu’étant  de  pesanteur  spe'ciüque  différente ,  ils  se  sé¬ 
parent  facilement.  On  doit  les  prendre  à  l’état  d’une  bouillie 
claire  et  les  mêler  avec  rapidité. 
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Ce  mélange  s’opère  tantôt  dans  une  grande  cuve  où  ces 
deux  bouitlies  sont  agitées  à  l’aide  de  râbles  ;  tantôt  dans  une 
tine  ou  cuve  cylindrique  plus  profonde  que  large  où  les 
matières  sont  mêlées  par  des  palettes  attachées  à  un  axe  ver¬ 
tical  et’  tournant  ;  tantôt  enfin  dans  une  auge  à  patouillet 
et  par  le  même  procédé  que  celui  qui  est  employé  pour  le 
lavage  des  minerais  de  fer. 

La  pâte  ainsi  composée  est  en  consistance  d’une  bouillie 
plus  ou  moins  épaisse  ;  mais  on  ne  peut  la  laisser  long-temps 
dans  cet  état,  premièrement,  parce  qu’on  aurait  à  craindre 
que  les  parties  d’inégale  pesanteur  ne  se  séparassent  ;  en  se¬ 
cond  lieu,  parce  qu’elle  n’est  pas  maniable.  Il  faut  donc  lui 
faire  acquérir  la  consistance  qu’on  nomme  pâteuse. 

Lorsqu’une  fabrication  emploie  peu  de  pâte  à  la  fois  ,  les 
moyens  d'absorption  et  d’aérage  suffisent  pour  ramener  à  la 
consistance  nécessaire.  Lorsqu'au  contraire  la  fabrication  con¬ 
somme  beaucoup  de  pâte,  comme  celle  des  faïences  fines,  on 
est  obligé  d’avoir  recours  à  la  chaleur  artificielle  pour  opérer 


le  ressuage  ou  raffermissement  de  la  pâte. 

Pour  raffermir  par  absorption  on  met  la  pâte  ou  bouillie 
dans  des  caisses  de  plâtre.  Les  parois  en  doivent  être  épaisses. 
L’eau  est  promptement  absorbée  par  le  plâtre,  et  la  pâte, 
amenée  à  l’état  de  fermeté  nécessaire  ,  s’en  détache  aisément. 

La  méthode  par  évaporation  convient  principalement  dans 
les  fabriques  de  faïence  fine.  Elle  consiste  à  introduire  la 
bouillie  dans  de  grandes  caisses  ou  cuves  en  forme  de  pa¬ 
rallélépipèdes  très  longs,  composées  de  plaques  de  terre  cuite 
très  exactement  jointes.  On  chauffe  dessous  avec  un  combus¬ 
tible  léger.  La  pâté  en  bouillie  est  portée  jusqu’à  l’ébullition. 
C’est  une  des  parties  coûteuses  de  la  fabrication. 

Le  pétrissage  ou  marchage  succède  i  cette  évaporation.  Ou 
étend  la  pâte  en  un  cercle  plein  ,  sur  une  aire  en  pierre  ou  en 
bois ,  et  sous  une  épaisseur  d’environ  8  pouces.  L’ouvrier 
marcheur,  pieds  nus  ,  la  pétrit  en  partant  du  centre  et  mar¬ 
chant  vers  la  circonférence ,  et  revenant  de  même  en  spirale 
de  la  circonférence  au  centre.  11  la  relève  ensuite  à  l’aide 
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.d’une  pelle ,  et  la  met  en  ellipsoïdes  (^environ  h5  h  3o 
kilogia.tnines  ,  qu’on  nomme  baltons. 

.Tantôt  la  pâte  est  immédiatement  employée  apres  cette 
ope'ration  (dans  les  fabriques  de  poteries  communes,  faïence  à 
couverte  opaque,  etc.),  tantôt  la  pâte,  après  avoir  éprouvé 
encore  une  operation  préparatoire  qu’on  nomme  ébauchage  , 
•  est  mise  en  réserve  dans  des  fosses ,  bâcbes  ou  caves ,  pour 
y  acquérir  les  qualités  qui  paraissent  résulter  de  l’ancienneté. 

Mais  dans  presque  toutes  les  fabriques  dont  les  poteries 
s’élèvent  au-dessus  des  poteries  grossières,  rijoinogénéité  de 
la  .pâte  est  encore  augmentée  par  le  battage  et  le  coupage. 

Battre  la  pâte  céramique  c’est  la  comprimer  à  l'aide  d’une 
percussion  violente  exercée  par  les  farces  seules  de  l’ouvrier, 
ou  quelf|uefois  par  des  maebines  de  diverses  espèces. 

:  Dans  le  premier  cas,  qui  est  le  plus  ordinaire,  l’ouvrier 
roule  la  pâte  avec  ses  mains  et  ses  bras,  la  réunit  en  pe¬ 
tites  masses  ou  ballons,  qu’il  frappe  fortement  contre  la  table, 
et  en  resserrant  par  ce  moyeu  toutes  les  parties  ,  il  cbasse 
l’air  qui  pourrait  être  engagé  entre  elles.  H  reconnaît  que 
cette  opération,  qu’on  appelle  man/er  ci  battre  la  pâte,  a 
atteint  son  but,  lorsqu’en  cassant  les  petites  masses  ou  bal¬ 
lons  il  n’y  aperçoit  plus  aucun  vent. 


Façon  des  pièces. 


1°.  ,De  V ébauchage.  —  L’ébauebage  est  la  sorte  de  façon 
qui  consiste  à  donner  à  la  pâte  molle  une  forme  quelconque 
avec  le  seul  moyen  des  mains,,  sans  l’aide  d’aucune  espèce 
de  moule  ou  d’appui. 

Le  tour  à  ébaucher,  qui  est  le  véritable  tour,  du  potier, 
est  mis  en  mouvement  par  le  pied  de  l’ouvrier.  Lorsque  l’ou¬ 
vrier  a  de  grandes  pièces  à  exécuter,  et  que  la  résistance 
deviendrait  trop  considérable  pour  les  seules  forces  de  son 
pied  ,  le  tour,  avec  sa  roue  massive  qui  fait  l’ofHce  de  vo- 
lant ,  est  mis  en  niouyeiuçnt  par  un  autre  ouvrier,  au  moyeu 
d’une  manivelle. 
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Pour  rebaucliage  sur  le  tour  d'une  pâte  céramique  quel¬ 
conque  ,  Vouvrier  prend  une  masse  liumide  de  pâte  pro¬ 
portionnée  à  la  pièce  qu'il  veiht  faire  ,  il  la  met  sur  la 
tête  ou  girelle  du  tour,  mouille  ses  mains  avec  de  la  barbotîne 
(bouillie  de  la  même  pâte  très  liquide), met  le  tour  en  mou¬ 
vement,  élève  cette  masse  en  cône  informe  ,  la  rabaissé  en 
une  espèce  de  grosse  lentille  et  perce  celte  masse  lenticulaire 
avec  les  deux  pouces  ;  il  l’élève  ensuite  de  nouveau  en  la 
pinçant  entre  le  pouce  et  les  autres  doigts,  et  lui  donne  le 
commencement  de  forme  qu’il  veut  faire  prendre  à  cette 
masse. 

Il  l’étend  ainsi  en  la  tenant  humectée  au  moyen  de  la 
barbotine  qu'il  prend  avec  la  main  ,  et  la  rapproche  plus 
ou  moins  de  la  forme  définitive  qu'elle  doit  conserver. 

Lorsque  ce  sont  des  poteries  à  formes  grossières  et  à  parois 
épaisses  que  le  potier  doit  produire,  rébauebage  peut  com¬ 
pléter  les  formes  de  manière  à  ce  qu'il  n’y  ait  plus  à  re¬ 
toucher.  à  ces  pièces  ;  mais  lorsque  les  formes  doivent  être 

P 

plus  pures  et  plus  légères ,  l’ouvrier  termine  l  ébaiicliage  à 
l'aide  d’une  sorte  d’ébauchoir  de  bois  appelé  estèque ,  et 
dont  il  se  sert  pour  amincir  les  pièces  par— dedans  et  en  unir 
en  même  temps  la  surface.  Enfin  ,  loisque  la  pâte  qu’il 
travaille  doit  donner  des  pièces  très  légères  ,  très  délicates 
et  de  contours  bien  purs,  il  arrête  son  ébauche  long-temps 
avant  d’approcher  de  ce  terme  ,  afin  de  conserver  assez  d'é¬ 
paisseur  à  la  pièce  pour  pouvoir  lui  enlever  par  le  tour¬ 
nage  ,  après  qu’elle  aura  été  raffermie  ,  tout  ce  qui  excéderait 
les  contours  et  épaisseurs  déterminés. 

Les  pièces  fermées  ou  à  col  étrqît  sont  ébauchées  en  deux 
parties  réunies  ensuite.  Une  sorte  de  tige  verticale  garnie 
de  pièces  horizontales  qu’on  peut  faire  avancer  plus  ou  moins  , 
sert  â  l’ouvrier  pour  donner  à  la  pièce  ébauchée  à  peu  près  la 
dimension  déterminée. 

L’opération  de  l’ébaucliage  est  une  des  plus  importantes  ; 
le  succès  de  la  pièce  dans  certaines  poteries  eu  déjjend.  Cette 
opération  est  d'autant  plus  Importante,  que  le  mauvais  ré- 
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sultat  d'un  ébauchage  vicieux  ne  s'aperçoit  qu'après  la  cuis¬ 
son  ,  et  lorsque  les  différentes  modifîcations  que  la  pièce  a 
reçues  par  le  tournage  »  le  dessèchement ,  la  cuisson ,  le 
vernis ,  etc. ,  ont  fait  .perdre  la  trace  du  defaut  originaire , 
et  donné  à  l'ouvrier  le  moyen  de  s’excuser  sur  les  ope'rations 
subséquentes. 

Plus  la  pâte  est  argileuse  et  plastique  ,  plus  l'ébauche  est 
difficile  à  bien  conduire  ;  non  pas  que  cette  pâte  soit  plus 
difbcile  à  ébaucher  qu'une  pâte  courte,  mais  parce  que  les 
inégalités  de  mouillage  et  de  compression  s’y  manifestent  bien 
plus  par  l'effet  de  la  dessiccation  et  de  la  cuisson  ;  que  dans  une 
pâte  maigre. 

2°.  Du  tournassage  des  pièces  sur  le  tour.  —  La  fabrication 
des  poteries  grossières  rondes  faites  sur  le  tour,  se  borne  à 
un  ébauebage  plus  ou  moins  soigné  et  qui  suflFit  pour  leur 
donner  l'épaisseur  et  la  forme  désirées  :  la  plupart  des  poteries 
antiques  n’ont  pas  reçu  d'autre  façon  ;  mais  dans  les  pote¬ 
ries  modernes  et  fines,  telles  que  la  faïence  fine,  les  porce¬ 
laines  ,  on  exige  des  contours  mieux  arrêtés  et  des  surfaces 
plus  unies  ;  pour  y  parvenir,  lorsque  la  pièce  dont  la  forme 
a  été  préparée  par  rcbauclie  a  acquis  assez  de  consistance 
pour  résister  à  la  pression  de  l'outil  tranchant  dont  ou  va 
se  servir,  on  la  remet  sur  le  tour.  Cette  opération  s’appelle 
tournasser. 

Les  pièces  rondes  de  poterie  qui  doivent  subir  le  tournas¬ 
sage  se  tiennent  d’autant  plus  épaisses  à  l’ébauebage ,  que  la 
pâte  est  moins  liante  et  moins  plastique.  On  conserve  à  l'é¬ 
bauche  des  pièces  en  porcelaine  dure  une  épaisseur  telle  ,  qu’à 
peine  peut-on  présumer  sur  la  vue  de  rébauche  la  forme  de 
la  pièce  qu’on  veut  obtenir.  Les  pièces  en  faïence  fine  sont  au 
contraire  amenées ,  par  rébauchage ,  presqu'à  leur  épaisseur 
définitive  ;  car  cette  dernière  pâte  est  bien  plus  plastique  que 
celle  de  porcelaine. 

Lorsque  la  pièce  ébciucliée  a  acquis  par  une  dessiccation  suf¬ 
fisante  et  appropriée  la  consistance  convenable  ,  qu'elle  n’csl 
pas  toiit-â-fait  sèche  ,  mais  qu’elle  conserve  encore  un  certain 
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degre  d^launidilë  qui  permet  de  la  couper,  d’en  enlever  des 
copeaux  sans  la  réduire  en  poussière,  on  la  place  sur  ou  dans 
un  mandrin  fixé  sur  la  girelie  du  tour  :  on  l’y  attache  de  ma¬ 
nière  à  ce  que  son  axe  se  continue  avec  celui  du  tour;  elle  s’y 
fixe 'soit  par  la  seule  liuinidite'  propre  au  mandrin  de  pâte  ,  ou 
au  moyen  d’un  peu  de  barbotine  claire  mise  au  pinceau. 

É 

Des  pièces  moulées. 

1°.  Les  modèles  pour  le  moulage  des  pâtes  céramiques ,  faits 
par  les  artistes  modeleurs  ou  empruntés  à  d’autres  arts,  n’exi¬ 
gent  essentiellement  aucune  construction  particulière.  L’art 
céramique  peut  exécuter  toutes  les  formes,  mais  il  en  est  qui 
réussissent  plus  facilement  et  plus  constamment  que  d’autres. 

Les  modèles  en  argile  se  font  aisément,  mats  il  est  difficile 
de  les  terminer  avec  pureté.  Les  modèles  en  cire  présentent 
de  grands  avantages  et  sont  préférables,  pour  la  netteté,  à  tous 
autres  ,  quand  ils  ne  doivent  pas  fournir  un  grand  nombre  de 
moules. 

Les  modèles  en  plâtre  ont  plus  de  fermeté;  on  les  fait  en 
plâtre  gâché  serré  ,  et  l’on  en  augmente  encore  la  durée  en  les 
pénétrant  d’huile  siccative  qui  les  durcit  considérablement. 

2®.  Des  moules.  —  Il  faut  que  les  moules  destinés  aux  pâles 
céramiques  molles  soient  faits  avec  une  matière  ahsorliant 
rhumidilé  ;  c’est  une  règle  qui  ne  souffre  pas  d’exception  ;  car 
pour  que  la  pièce  moulée  puisse  se  détacher  du  moule  ,  il  faut 
que  l’eau  de  la  superficie  de  celte  pièce  puisse  être  absorbée. 

Cette  nécessité  restreint  considerabtement  le  nombre  des 
matériaux  susceptibles  d’être  employés  à  la  confection  des 
inoule.s ,  et  les  réduit  même  à  deux  ,  le  plâtre  et  la  terre  cuite 
poreuse. 

On  doit  préférer  les  moules  en  terre  cuite  pour  tous  les 
moulages  qui  doivent  être  fréquemment  répétés  et  donner 
des  empreintes  nettes  et  économiques.  Cependant  ces  moules 
précieux  ont  aussi  leurs  inconvéniens.  Connue  à  la  cuisson 
ils  prennent  de  la  retraite  ,  il  faut  pour  ce  genre  de  moultigc 
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faire  un  modèle  exprès  ,  et  dont  les  dimensions  soient  cal¬ 
culées  sur  la  retraite  du  moule.  Ils  servent  principalement 
dans  les  fabriques  de  faïence  à  la  manière  anglaise.  La  pâle 
argileuse  dont  on  confectionne  ces  moules  doit  être  peu  grasse, 
afin  qu  elle  adhère  moins  au  modèle  ,  et  que  les  moules  gau¬ 
chissent  moins  en  séchant  et  à  la  cuisson;  cette  pâte  doit  néan^ 
moins  conserver  assez  de  plasticité  pour  s’étendre  sans  ce  ger¬ 
cer.  Voici  des  compositions  éprouvées  pour  la  pâte  de  ces 
moules. 

Pâte  maigre  pour  les  grands  moules^ 

Pâte  de  porcelaine*  dure . n 

Pâte  de  porcelaine  tendre  ou  frettée. . .  i 
Argile  très  plastique. . . . . . .  i 

Pâte  grasse  pour  les  petits  moules. 

Pâte  de  porcelaine  dure. . . .  5 

Argile  plastique .  2 

Il  faut  sécher  les  moules  en  terre  cuite  avec  beaucoup  de 
lenteur,  parce  qu’ils  sont  sujets  à  gauchir,  et  ne  les  porter, 
par  la  même  raison ,  au  four  de  cuisson  que  quand  ils  sont 
complètement  sçcs.  Le  feu  de  cuisson  pour  ces  pièces  est  de 
peu  d’intensité,  afin  que  le  moule  ne  cesse  pas  d’être  poreux 
et  absorbant  :  c’est  ce  qu'on  connaît  sous  le  nom  de  feu  de 
dégourdi. 

3®.  Du  moulage  à  la  main.  ■—  C’est  celui  dans  lequel  la 
main  de  l’ouvrier  est  l’instrument  principal.  Suivant  l’objet 
qu’on  veut  mouler,  on  prépare  la  pâle  en  balle  ou  en  croâte. 
Pour  le  moulage  à  la  balle,  on  fait,  par  le  maniagef  des  balles 
de  pâle  bien  serrées  et  bien  homogènes ,  comme  pour  l’ébau- 
cbage  au  tour.  Si  la  pâte  est  trop  courte  011  peut  lui  donner 
du  liant  ou  de  la  plasticité  par  le  gommage  ou  l’addition  d’un 
mucilage  :  il  faut  choisir  ce  mucilage  de  telle  nature  qu’il  ne 
prenne  pas  ,  en  se  desséchant ,  plus  de  retraite  que  la  pâte , 
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afin  d'éviter  les  gerçures  :  la  gomme  arabique  en  petite  quan¬ 
tité  et  la  colle  de  farine  sont  les  matières  qii^on  emploie  or¬ 
dinairement. 

Ayant  ouvert  le  moule  en  deux  parties,  on  imprime  forte¬ 
ment  dans  toutes  les  cavite's  d'une  des  coquilles  de  ce  moule, 
et  le  plus  également  possible  ainsi  que  le  plus  lentement ,  les 
petites  balles  de  pâte.  Pour  que  celle  pâle  adhère  au  moule 
comme  il  convient ,  qu’elle  ne  se  soulève  pas  et  ne  produise 
pas  de  contre-moulage ,  on  met  une  toile  fine  entre  le  doigt 
et  la  pâte ,  ou  bien  on  sc  sert  d'une  éponge  :  la  pâte  n’adhère 
pas  tant  à  ces  corps  qu’elle  le  ferait  avec  la  peau. 

Le  moulage  à  la  croule  consiste  à  faire ,  sur  une  table  ,  une 
croûte  ou  laïne  de  pâte  qui  soit  bien  e'gale  de  densité  et  d’é¬ 
paisseur;  cette  lame  est  destinée  à  prendre  sur  le  moule  la 
forme  de  la  pièce  qu’on  veut  obtenir.  Pour  cet  effet  on  étend 
sur  une  table  de  marbre  ou  de  pierre  bien  dressée  ,  une  toile 
mouillée  ou  une  peau  de  daim  ;  on  place  sur  cette  peau  la 
masse  de  pâte  bien  corroyée  et  bien  battue  ;  on  pose  des  deux 
côtés  de  la  peau  des  petites  réglettes  d’égale  épaisseur  sur 
lesquelles  on  appuie  un  rouleau  de  bois  bien  dressé  et  bien 
uni,  qu’on  faii  rouler  pour  étendre  la  pâte  d’une  épaisseur 
égale.  C’est  une  opération  fort  analogue  à  celle  du  pâtissier. 
Cette  croûte ,  détachée  de  dessus  la  peau  ,  est  ensuite  étendue 
dans  le  creux  du  moule  et  pressée  convenablement  jusque 
dans  ses  dernières  cavités. 

Quels  que  soient  les  moyens  mis  en  usage  et  la  nature  de  la 
pâte  einjiloyée  dans  le  moulage  ,  il  faut  faire  en  sorte  que 
toutes  les  parties  d’une  même  pièce  soient  également  compri¬ 
mées  dans  le  moule*  cette  condition  est  de  rigueur  pour  le 
succès  des  pièces  d’une  certaine  dimension. 

q®.  Du  moulage  à  la  presse.  •—  Le  succès  du  moulage  à  la 
main  dépend  constamment  de  la  diversité  de  talent  et  des 
dispositions  accidentelles  de  l’ouvrier  ;  c’est  pour  éviter  ces 
incertitudes,  les  lenteurs,  les  précautions  minutieuses,  qu’on 
a  ciierché  à  employer  des  moyens  mécaniques. 

Le  moulage  des  pâtes  molles  à  la  presse  est  presque  împos- 
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sîble  pour  peu  que  les  pièces  aient  des  dimensions  de  plus 
de  3  pouces  de  côté  ;  car  les  moules  absorbans  étant  les  seuls 
qui  soient  propres  au  moulage  des  pâtes  humides ,  on  ne  peut 
employer  pour  ces  moules  que  deux  matières ,  comme  nous 
Uavons  dit  plus  haut ,  le  plâtre ,  qui  est  très  peu  solide  ,  et  la 
terre  cuite ,  qui  ne  convient  que  pour  des  moules  très  petits 
et  toujours  peu  réguliers. 

5®.  Du  rachevage  des  pièces  à  leur  sortie  des  moules. —  Cette 
opération  comprend  toutes  celles  qui  ont  pour  but  de  perfec¬ 
tionner,  de  polir,  d’orner  ou  de  compléter  une  pièce  déjà  ébau¬ 
chée,  ou  préparée  par  les  opérations  précédentes. 

Lerachevage  ,  qui  concerne  le  fini  ourornementdes  pièces, 
a  bien  moins  d’importance  pour  ce  qu’on  appelle  la  réussite  de 
la  pièce ,  que  l’ébaucliage  ;  mais  il  exige  en  général  de  l’a¬ 
dresse  ,  delà  finesse  de  main  et  de  travail,  du  goût,  et  un 
talent  plus  voisin  de  celui  de  l’artiste  que  de  rartisaii. 

reparage  elVéviàage  des  pièces  moulées  cousistcut,  le 
premier  à  enlever  les  coutures  des  moules  ou  les  lignes  de 
suture  que  laissent  leur  commissure.  Il  faut  remarquer  que 
loin  d’abattre  ces  sutures  avec  l’ébauchoir,  et  de  les  faire  pour 
ainsi  dire  rentrer  dans  la  pâte ,  il  faut  les  enlever  avec  l’ins¬ 
trument  coupant  et  dentelé  qu’ou  appelle  gradine.  Le  repa¬ 
rage  consiste  encore  à  boucher  avec  de  la  pâte  les  bulles , 
cavités  et  gerçures  que  le  moulage  a  fait  uailrc  ou  que  le 
tournassage  des  pièces  rondes  a  découvertes. 

Lorsqu’une  pièce  doit  faire  voir  des  ouvertures  ou  jours 
qui  eu  traversent  répaisseur,  comme  dans  les  corbeilles  ,  etc. , 
le  moulage  ne  pouvant  les  donner  par  aucun  procédé  connu 
jusqu’à  présent,  il  faut  ouvrir  tons  ces  jours  à  la  main  ,  ce 
qui  est  une  opération  longue  et  assez  difficile.  Le  moulage 
forme  les  parties  saillantes ,  et  présente  en  empreinte  les  par¬ 
ties  qui  doivent  être  enlevées  pour  produire  ces  jour^  ou  trous. 
C’est  avec  une  lame  de  couteau  mince  et  effilée  que  le  repa- 
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sur  la  pièce ,  crainte  de  briser  ou 


Il  doit  éviter  de  presser 
de  fausser  les  parties  à 
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6®,  Réunion  des  parties.  —  L’ébauchage  au  tour  et  même 
le  moulage  ne  pouvant  donner  ou  que  des  parties  unies , 
ou  que  des  portions  de  vase  qui  ne  présentent  aucune  partie 
comme  dcgage'e  et  inde'pendante ,  il  faut  donc ,  dans  toutes 
les  sortes  de  poteries,  depuis  les  plus  communes  jusqu'aux 
plus  précieuses,  faire  séparément  le  corps  de  la  pièce,  puis  les 
anses  ,  les  becs ,  les  pieds  ,  et  dans  beaucoup  de  cas  les  or- 
nemens  en  saillie  ;  et  ensuite  il  faut  réunir  toutes  les  pièces 
accessoires,  qu’on  nomme  ordinairement  la  garniture,  à  la 
pièce  principale  ,  par  un  véritable  collage. 

Le  façonnage  des  garnitures  ne  diffèie  pas  de  celui  des  pièces 
principales  ;  mais  le  collage  de  ces  garnitures  est  une  opéra¬ 
tion  très  délicate. 

La  plupart  des  garnitures  sont  moulées;  d’autres  cependant 
sont  faites  par  un  procédé  qui  est  aussi  une  sorte  de  moulage , 
mais  qui  a  encore  plus  de  ressemblance  au  tirage- à  la  filière 
des  métaux  ductiles.  Le  moulage  des  garnitures  proprement 
dit  s’applique  nécessairement  aux  parties  qui ,  offrant  des 
inégalités  de  diamètre  dans  leur  longueur,  et  des  ornemens 
variés,  soit  horizontaux  ,  .soit  longitudinaux  ,  mais  interrom¬ 
pus,  ne  pourraient  pas  être  faites  par  le  second  procédé. 

Les  pièces  de  garniture  étant  de'taebées  du  moule  doivent 
être  réparées  et  finies  sans  délai  :  on  les  place,  pour  les  lais¬ 
ser  raffermir,  sur  des  supports  en  plâtre  ou  en  terre  cuite  qui 
en  absorbent  l’iiumidité. 

L’autre  procédé  de  préparation  de  garnitures,  qu’on  peut 
appeler  procédé  de  tirage,  n’est  applicable  qu’à  des  parties 
pleines ,  d’une  grosseur  qui  doit  être  au  plus  de  4  lignes  dans 
son  diamètre,  et  rester  la  même  aux  deux  extrémités;  enfin 
dont  les  ornemens  ne  peuvent  consister  €[u’en  canalicules  ou 
côtes  de  céleri. 

Lorsque  les  garnitures  ont  été  réparées,-  et  que  les  pièces 
sur  lesquelles  elles  doivent  être  placées  ou  appliquées  sont 
également  terminées  ,  il  s’agit  de  les  y  atlacber  d’une  manière 
propre  et  solide  ;  c’est  ce  qu’on  aj)pelle  YappUcage  elle  col¬ 
lage. 
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La  condition  essentielle  pour  le  succès  est  que  les  deux 
pièces  soient  à  très  peu  près  au  même  point  de  dessiccation , 
c’est-à-dire  entièrement  humides  ou  également  sèches  Tune 
et  Rautre. 

11  s’agit  d’abord  d’ajuster  les  deux  pièces  l’une  sur  l’autre  : 
l’ouvrier  trace  sur  la  pièce  principale  la  place  des  deux  at¬ 
taches  de  la  garniture.  Le  moule  a  souvent  indiqué  l’incli¬ 
naison  et  la  courbure  du  point  d’attache.  L’ouvrier  présente 
la  garniture  à  plusieurs  reprises,  en  l’y  ajustant  au  moyen  de 
la  laine  tranchante  ;  enfin  il  cliquette ^  c’est-à-dire  qu’il  grave 
des  raies  croisées  sur  les  surfaces  d’application  ,  afin  de  rendre 
ces  surfaces  rugueuses;  et  prenant  avec  un  petit  pinceau  ou  une 
petite  palette  de,  la  pâte  délayée  en  consistance  de  bouillie 
épaisse  {harhotine') ,  il  en  iiietune  couche  mince  sur  la  surface 
d’application  ,  et  colle  promptement  la  garniture  ,  anse ,  bec 
ou  ornement  d’application.  . 

Si  l’anse  est  un  peu  longue  et  qu’elle  soit  attachée,  comme 
elles  le  sont  presque  toutes,  par  les  deux  extrémités  ,  la  pièce , 
à  la  cuisson,  prend  de  la  retraite  et  tourne  un  peu  sur  elle- 
même;  elle  emporte  le  bas  de  l’anse  et  lui  fait  quitter  la  di¬ 
rection  perpendiculaire  qu’elle  devrait  avoir  sur  le  bord  ou 
sur  le  pied  de  la  pièce.  H  faut  que  le  garnisseur  prévoie 
et  évalue  ce  mouvement  de  torsion ,  et  qu’il  place  son  anse 
hors  de  la  ligne  perpendiculaire ,  afin  qu’elle  y  revienne  par 
la  cuisson. 

La  barbotine  suffit  pour  coller  solidement,  même  avant 
la  cuisson,  une  garniture  humide  sur  une  pièce  humide; 
mais  lorsque  les  deux  pièces  sont  sèches,  comme  elles  ont 
une  grande  avidité  pour  absorber  l’eau,  la  barbotine  serait 
desséchée  avant  qu’on  eût  pu  appliquer  les  deux  pièces  l’une 
sur  l’autre.  Il  faut,  pour  éviter  cette  absorption,  enduire 
d’eau  gommée  les  deux  surfaces  d  application ,  et  gommer 
egalement  la  barbotine  afin  de  lui  faire  contracter  avec 
les  deux  pièces  une  adhérence  suffisante  pour  les  conte¬ 
nir  avant  que  la  cuisson  ait  complété  celle  adhérence. 
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De  la  couverte,  émail  ou  vetniis  des  pihces  céramiques. 


L’objet  de  ces  vernis  ou  enduits  vitreux  est  de  rendre 
la  pâte  des  poteries  iniperinéable  aux  liquides,  et  surtout 
aux  corps  gras  ;  de  leur  donner  un  éclat  et  quelquefois 
des  couleurs  agréables  à  l’œil. 

Nous  verrons  que  ces  enduits  vitreux  sont  très  variés. 
Chacun  d’eux  doit  avoir  les  qualités  indispensables  à  l’objet 
qu’oni  se  propose. 

Il  faut,  en  général  et  pour  tous,  qu’ils  puissent  s’é¬ 
tendre  complètement  sur  les  pièces ,  de  manière  à  ne  lais- 
ser  aucune  partie  à  nu.  Cette  condition  exige  une  certaine 
affinité  entre  la  matière  de  l’enduit  vitreux  et  la  pâte; 
tantôt  elle  dérive  de  la  nature  même  du  vernis,  tantôt  de 
celle  des  pâtes.  Ainsi  la  chaux  est  indispensable  dans  la 
composition  des  faïences  communes  ,  pour  leur  faire  prendre 
l’émail  stannifère  :  sans  cette  condition  les  vernis  ou  émaux 
SC  réunissent  en  gouttes ,  ce  qui  cause  ce  qu’on  nomme  le 
retirement }  ils  bouillonnent  ou  même  tombent  en  écailles. 

Il  ne  faut  pas  non  plus  que  cette  affinité  soit  poussée 
trop  loin;  car  dans  ce  cas  le  vernis  pénètre  dans  la  pâte, 
disparait  presque  de  la  surface  des  pièces ,  et  montre 
le  défaut  auquel  on  donne  le  nom  de  vernis  terne,  des¬ 
séché  ou  ressuyé. 

Il  faut  en  second  lieu  que  le  vernis  ait  un  degré  de  fu¬ 
sibilité  approprié  à  la  pâte  sur  laquelle  on  le  place,  et 
qu’il  ait  éprouvé  la  température  convenable  à  son  degré 
de  fusibilité.  Si  ce  vernis  est  ce  qu’on  nomme  trop  dur, 
il  ne  séleud  pas  sur  la  pâte,  il  reste  terne  ou  se  couvre 
de  petits  trous  qu’on  nomme  coques  dosuf. 

Si  le  vernis  est  trop  fusible  il  fond  avant  que  la  pâle 
ne  soit  cuite ,  il  coule  sur  les  parties  inférieures  des  pièce.s, 
et  pénétrant  dans  le  corps  de  la  pâte ,  il  laisse  la  surface  rude 
et  non  glacée.  Un  feu  trop  fort  produit,  même  avec  un  vernis 
convenable ,  à  peu  près  le  même  effet.  On  dit  alors  que  le 
vernis  a  été  sucé. 
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Une  troisième  condition  non  moins  essentielle  ,  non  moins 
difficile  à  obtenir  que  toutes  les  autres ,  c’est  que  le  vernis 
soit  en  rapport  de  dilatabilité  avec  la  pâte  des  pièces  sur  les¬ 
quelles  on  le  place  ;  lorsqu’il  ne  possède  pas  cette  qualité  il 
ne  peut  céder  aux  mouvemens  de  dilatation  de  la  pâle  et  se 
fendille  dans  tous  les  sens-  On  donne  le  nom  de  iressaîllure  à 
ce  défaut  qui  est  des  plus  graves.  Ces  tressaillures  peuvent 
résulter  non-seulement  d’un  vernis  dont  la  dilatabilité  n’est 
pas  en  rapport  avec  celle  de  la  pâte^  mais  encore  ou  d'une  trop 
grande  épaisseur  dans  le  vernis,  ou.  de  ce  qu’il  n’a  pas  e'té 
porté  à  la  température  nécessaire  pour  le  parfondre. 

■ 

« 

Nature  et  qualités  des  enduits. 

P 

Les  enduits  vitreux  sont  :  i®.  'Terreux  purs.  Dans  cette 
classe  il  faut  ranger  le  feld-spath ,  les  ponces  ,  quelques  pro¬ 
duits  volcaniques.  '2°. 'Salins,  dans  l’ancienne  acception  de  ce 
mot.  Ce  sont,  le  sel  marin  ,  les  alcalis  des  cendres,  l’acide  bo¬ 
rique  ,  le  phosphate  de  chaux,  le  sulfate  de  baryte.  3“.  Afé- 
taîlico-terreux.  Les  élémens  de  ceux-ci  sont  ou  simplement 
mélangés  avant  l’emploi,  ou  préalablement  fondus  à  l’état  de 
verre.  Cette  classe  comprend  les  enduits  les  plus  nombreux: 
tels  sont  les  verres  de  silice  et  de  plomb ,  les  émaux  de  silice  , 
d’étain’bu  de  plomb.  Compose's  avec  des  oxides  et  des  sul" 
fures  métalliques  purs  .*  tels  sont  l’oxide  de  plomb  à  l’état  de 
iilharge  ou  de  minium,  l'oxide  de  manganèse  et  l’oxide  de 
cuivre  mêlés  avec  le  premier,  le  sulfure  de  plomb,  appelé 
alquifoux  par  les  potiers. 

Mais  ces  corps  forment  par  leur  incorporation  avec  la  ma¬ 
tière  des  poteries,  au  moyen  du  feu,  un  composé  vitreux  dans 
lequel  presque  aucun  des  enduits  n®*  3  et  4  ne  reste  dans  l’état 
où  on  l'avait  pris  pour  le  placer  sur  la  poterie.  Ces  verre»  sa¬ 
lins  ou  métalliques  forment  avec  la  pâte  céramique  un  verre 
dans  lequel  la 'matière  de  l'enduit  est  plus  ou  moins  domi¬ 
nante.  Ce  verre  ainsi  formé  sur  la  surface,  même  des  pièces  ,  et 
aux  dépens  de  la  silice  de  leur  pâte ,  est  ordinairement  tendre 
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et  facilement  attaquable  par  les  acides  incmes  les  plus  faibles^ 
les  graisses,  etc. 

Les  enduits  vitreux  ont  encore  pour  objet  d^embellir  les 
poteries  en  laissant  voir  la  couleur  et  rehaussant  Réclat  de  la 
pâte  de  celles  qui  ont  une  pâte  blanche  ou  qui  sont  d’une 
couleur  agre'ablc ,  et  en  cachant  ou  changeant  la  couleur  des 
poteries  à  pâte  d’un  ton  incertain  et  sale.  On  a  pour  obtenir 
ces  résultats  divers  trois  sortes  d'enduits  vitreux, 

ï®.  Les  enduits  lî'ansparensy  qui  sont  en  ge'ne'ral  donnés  par 
les  vernis  terreux  ,  salins  et  vitreux;  2®.  les  enduits  opaques^ 
que  l'oxide  d’étain  et  le  phosphate  de  chaux  donnent  ex¬ 
clusivement»;  3“.  les  eiiditits  colorés^  qui  sont  dus  aux  oxides 
presque  purs  de  manganèse,  de  cuivre,  de  fer,  ou  à  l'intro¬ 
duction  de  ces  oxides  et  des  oxides  de  cobalt  et  de  chrome 
dans  les  enduits  vitreux  opaques  et  demi  transparens. 

Lorsqu’on  veut  cacher  les  couleurs  désagréables  d’une  pâte* 
ou  les  changer,  et  qu’on  ne  peut  ou  qu’on  ne  veut  pas  em¬ 
ployer  soit  les  enduits  vitreux  opaques,  soit  les  enduits  trans¬ 
parens,  on  place  sur  la' pâte  et  dessous  l’enduit  vitreux  un 
enduit  terreux  mince  fait  avec  des  ocres ,  des  argiles  blan¬ 
ches  ou  des  argiles  colorées  ;  c’est  ce  qu’on  appelle  une 
engobe.  * 

Lorsque  les  pièces  de  poterie  sont  façonnées  et  parfai¬ 
tement  sèches,  tantôt  on  les  passe  au  four  immédiatement 
pour  leur  donner  ou  une  demi -cuisson  ou  une'  cuisson 
complète;  tantôt,  avant  toute  cuisson  ou  après  la  demi- 
cuisson  ,  on  les  recouvre  d’nn  enduit  qui  doit  se  vitrifier 
par  l'action  d’une  cuisson  appropriée. 

Posage  des  enduits  vitreux. 

Le  nombre  des  pièces  qu’on  doit  couvrir  de  ces  enduits  étant 
toujours  considérable ,  on  ne  peut  etnployer  pour  poser  le 
vernis  que  des  moyens  expéditifs  et  économiques  ;  par  consé¬ 
quent  aucun  de  ces  vernis  ne  se  pose  au  pinceau.  D'ailleurs, 
outre  le  temps  qu’une  semblable  opération  exigerait,  il  serait 
difficile  d’étendre  également  par  ce  moyen  les  enduits  lourds 
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et  courts  3  qui  sont  très  difficiles  à  employer.  Il  faut  donc  avoir 
recours  à  d’autres  procédés  ,  qui  peuvent  en  f.énéral  se  réduire 
à  trois  principaux  î  i"  V immersion  ,  a®  V arrosement,  3“  la  vo¬ 
latilisation  , 

Posage  de  l’enduit  par  immersion.  —  Ce  procédé  ne  peut 
s’appliquer  qu’aux  pièces  suffisamment  poreuses  pour  absor¬ 
ber  l’eau  avec  avidité ,  et  assez  solides  cependant  pour  rester 
plongées  un  instant  dans  ce  liquide  sans  s’y  délayer.  Pour  réu¬ 
nir  ces  deux  conditions  ,  on  fait  éprouver  aux  pièces  un  com¬ 
mencement  de  cuisson  qu’on  appelle  le  dégourdie  Cela  a  lieu 
ordinairement  pour  la  porcelaine  dure  et  les  faïences  fines. 

L’enduit  vitiïfiable,  quel  qu’il  soit,  ayant  été  finement 
broyé  à  l’eau  dans  des  moulins  semblables  à  ceux  dans  lesquels 
on  broie  les  élémens  durs  des  pâtes,  on  le  délaie  dans  une 
quantité  convenable  de  liquide.  Afin  d’empêcher  que  la  poudre 
Vitrescible  ne  se  précipite  au  fond  du  baquet  où  se  fait  le  mé¬ 
lange  et  rinimersion ,  on  l’agite  fréquemment  pendant  le  tra¬ 
vail,  et  l’on  y  introduit  même  une  certaine  quantité  de  vinai¬ 
gre  ,  dans  de  certains  cas  j  cela  a  évidemment  la  propriété  de 
retarder  beaucoup  cette  précipitation  ,  encore  bien  que  cet 
effet  ne  s’explique  pas  d’une  manière  très  satisfaisante. 

On  plonge  rapidement ,  avec  adresse  et  précaution ,  la  pièce 
à  vernir  dans  ce  liquide  encore  trouble  ;  cette  pièce  absorbe 
avec  avidité  le  liquide,  qui  dépose  â  sa  surface,  en  pénétrant 
dans  l’intérieur  de  la  pièce,  la  matière  vitrescible  que  l’eau  te¬ 
nait  en  suspension.  Par  ce  procédé  simple  et  rapide  la  pièce 
se  trouve  recouverte  d’une  couche  d’enduit  qui  est  d’une  épais¬ 
seur  convenable,  si  l’on  a  eu  attention  à  bien  doser  le  mé¬ 
lange  de  matière  vitrescible  et  de  liquide,  et  de  n’accorder  à 
l’immersion  que  le  temps  nécessaire.  Cette  couche  sera  d’ail¬ 
leurs  d’une  épaisseur  égale  sur  toutes  les  pièces  et  sur  toutes 
les  parties  de  chaque  pièce,  si  celle-ci  n'a  pas  été  laissée  dans 
le  liquide  plus  long- temps  sur  un  de  ses  côtés  que  sur  un 
autre  ,  et  si  l’on  a  opéré  uniformément  pour  toutes  les  pièces, 
étt  tenant  d’ailleurs  le  liquide  constamment  au  même  degré  de 
consistance. 
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Les  bords  d’une  pièce  prennent  moins  d’enduit  que  le  mi¬ 
lieu»  et  les  parties  par  lesquelles  on  tient  la  pièce  plongée  dans 
le  liquide  n’en  prennent  pas  du  tout  :  c'est  ici  qu'il  faut,  après 
l’immersion,  faire  usage  du  pinceau  pour  suppléer  au  défaut 
d’épaisseur  de  l’enduit  ou  à  son  absence  totale.  Cette  dernière 
opération  est  délicate  et  beaucoup  plus  difficile  qu’on  ne  le 
croit  à  faire  régulièrement. 

On  enlève  ensuite  avec  une  lame  ,  et  à  l'aide  d'un  morceau 
de  feutre,  le  vernis  des  parties  où  il  n'en  doit  pas  rester,  telles 
que  le  dessous  des  pieds  des  pièces,  les  gorges  qui  reçoivent 
des  couvercles ,  etc. 

Les  corps  gras  s'opposent  à  l’adhérence  des  enduits.  On 
trouve  dans  cette  propriété  un  moyen  de  laisser  sans  vernis 
certaines  parties  qu’on  veut  réserver  maties ,  telles  que  des 
oruemens  délicats.  On  les  enduit  d’huile  avec  le  pinceau  avant 
de  plonger  la  pièce  dans  le  liquide.  Enfin,  lorsqu'on  veut 
qu'une  partie  prenne  moins  d’enduit  que  le  reste  de  la  pièce 
avant  l’immersion  on  mouille  plus  ou  moins  cette  partie  à 
l’aide  du  pinceau.  Plus  cette  partie  aura  été  fortement  imbibée 
moins  elle  sera  avide  d’eau,  moins  elle  en  absorbera  dans  un 
temps  donné,  et  par  conséquent  moins  il  se  déposera  de  ma¬ 
tière  vitroscible  à  sa  surface. 

Posage  de  Vendait  par  arrosement,  —  Lorsque  la  pâte  est 
complètement  cuite  et  qu’elle  n'est  plus  absorbante,  il  devient 
impossible  de  poser  l'enduit  par  immersion  •  alors  il  faut  don¬ 
ner  au  liquide  aqueux  qui  tient  l'enduit  en  suspension  une 
consistance  beaucoup  plus  forte  ,  telle  que  celle  d'une  bouillie 
épaisse.  On  prend  de  cette  bouillie  dans  un  vase  d’une  petite 
capacité,  et  on  la  verse  dans  la  pièce  plate  ou  sur  la  pièce 
ronde  qu’on  veut  mettre  en  vernis.  On  imprime  à  cette 
pièce  un  mouvement  particulier  de  balancement  qui  em¬ 
pêche  ce  liquide  visqueux  de  quitter  trop  prompleineut  la 
surface,  et  qui  le  sollicite  au  contraire  à  s'étendre  assez 
égaleiiKiit  sur  la  surface.  Une  légère  secousse  fait  tomber 
l’excédant. 

Le  reste  du  procédé  de  retouche  et  de  nettoyage  de  la  pièce 
Abrïgé,  T.  II. 
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dans  les  parties  où  il  ne  doit  pas  rester  de  vernis  est  le  même 
qujc.  dans  l'opération  de  l'immersion  des  pièces. 

'Ce  procédé  s'applique  .presque  exciiisivement  aux  porce¬ 
laines  tendres  et  aux  grès  j  -la  mise  en  couverte  ou  en  vernis 
des  faïences  fines  peut-être  considérée  comme  participant  à 
peu  près  également  du  procédé  de  rîmnrersîon  et  de  celui 
de  l'an'osement. 

Le  procédé  dit  à* aspersion  n'est  qu'une  modidcalion  de 
V  arro  s  entent;  c’est  l’arrosement  à  sec.  Il  consiste  à  saupoudrer 
la  pièce  à  vernir,  d'un  corps  qui  doit  se  fondre  à  la  surface  et 
entraîner  une  partie  de  la  pâte  dans  sa  fusion.  Ce  procédé  ne 
s'emploie  que  pour  les  pâtes  les  plus  grossières ,  qui  ne  doivent 
recevoir  qu'un  feu  pour  leur  cuisson ,  et  qu'on  ne  pourrait 
plonger  dans  un  liquide  sans  les  briser  ou  les  délayer.  L’en¬ 
duit  vitrescible  dont  on  couvre  ordinairement  ces  poteries  est 
d  U  niinium  ou  de  la  litliarge  en  poudre. 

Cuisson  des  pâtes  céramiques. 

En  considérant  sous  le  même  point  de  vue  la  cuisson  com¬ 
plète  des' pâtes  céramiques  formées  en  vases  divers,  c'esl-à- 
dirc  la  cuisson  de  la  pâte  et  celle  de  son  enduit  vitreux,  on 
pourra  i*emarquer  que  les  poteries  en  général  offrent  deux 
modes  de  cuisson  ,  la  cuisson  simple  ou  unique ,  et  la  cuisson 

double, 

La  cuisson  simple  ou  unique  appartient  à  toutes  les  poteries 
dont  la  pâte  et  l'enduit,  étant  susceptibles  de  cuire  au  même 
degré  de  température ,  et  par  conséquent  tout  d'une  seule  fois, 
n'ont  besoin  de  passer  qu’à  un  seul  feu.  Ce  mode  de  cuisson 
embrasse  des  pâtes  très  diverses  et  des  vases  de  prix  bien  dif- 
férens,  depuis  les  belles  et  riches  porcelaines  dures  jusqu'aux 
poteries  les  plus  communes ,  soit  à  pâte  lâche  et  à  vernis  ten¬ 
dre  ,  soit  les  grès  parfaits.  La  température  à  laquelle  tous  ces 
obiets  sont  soumis  varie  dans  des  limites  très  étendues  ;  mais  le 

•F 

mode  général  de  cuisson  est  le  même. 

Dans  le  mode  de  cuisson  double,  au  contraire,  l’enduit  vi¬ 
treux  d’une  part,  et  la  pâte  de  rauire ,  exigeant  chacun  un 
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coup  de  feu  (l'iiiteii.sité  différente,  d  faut  nécessairement  cuire 
d^aboicl  la  pâte ,  et  ensuite  le  vernis  dont  on  la  recouvre. 
Quelques  espèces  de  grès,  la  faïence  fine  dite  terre  de  pipe  y  et 
les  faïences  fines  ou  communes  à  enduits stannifère  opaques,  se 
rangent  dans  cette  dernière  catégorie.  La  pâte  ainsi  cuite  sé¬ 
parément  a  reçu  le  nom  bizarre  et  mal  appliquéjde  biscuit  ^ 
c'est  plutôt  un  proto-cuit.  Souvent  le  degré  de  cuisson  de  cette 
pâte  y  a  imprimé  tous  les  caractères  de  dureté,  de  compacité 
et  de  sonorité,  tels  que  dans  les  terres  de  pipe.  La  seconde 
cuisson  (  celle  de  l’enduit  vitreux ,  qui  est  ordinairement  un 
émail  métallico-terreux  assez  fusible)  s’opère  généralement  à 
une  température  beaucoup  moins  élevée  que  celle  nécessaire 
pour  la  cuisson  de  la  pâte  ou  biscuit.  Les  deux  cuissons  succes¬ 
sives  peuvent  s’effectuer  soit  dans  le  même  four,  soit  dans  deux 
fours  différens.  • 

Sans  rien  avoir  omis  d’essentiellement  utile  à  connaître, 
nous  croyons  avoir  ainsi  concentré  dans  les  limites  les  plus 
étroites  les  données  générales  de  la  céramique.  Nous  avons 
sufiisamment  fait  connaître  les  principes  physico-chimiques  et 
le  mode  général  d'opérations  manuelles  sur  lesquels  repose 
cet  art  assez  compliqué  et  si  varié  dans  ses  intéressantes  appli¬ 
cations.  Restent  les  spécialités ,  c’est— à— dire  la  description  des 
procédés  qui  apparlieiineut  à  tel  on  tel  genre  de  fabrication. 
Nous  essaierons  d’accomplir  cette  tâche  dans  le  cours  de  ce 
Dictionnaire,  aux  articles  Grès,  pour  les  pâtes  colorées,  dites 
de  Wedgwood  ,  pour  les  creusets,  capsules,  cornues  et  autres 
instrumens  de  laboratoire;  aux  articles  Faïence,  pour  les  vases 
à  vernis  stannifère;  Porcelaine  oüre  et  Porcelaine  tendre,  pour 
ces  admirables  produits  de  notre  industrie  ;  Terre  de  pipe  ou 
Faïence  anglaise  y  pour  cette  partie  la  plus  essetilielle  peut- 
être  de  la  fabrication  commerciale  ,  eu  raison  de  son  étendue 
et  de  la  généralité  de  sa  consommation. 

Mais  avant  de  cloi  e  le  présent  article,  nwis  croyons  ne  pou¬ 
voir  nous  dispenser  de  dire  quelques  mots  de  certains  proce'dés 
généraux  de  fabrication  que  nous  considérons  comme  des  ex¬ 
ceptions,  et  que  nous  avons  renvoyés  à  une  espece  de  supplé- 
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lucnt  y  pd.rc6  cjuc  1  sdoptioti  de  ces  procédés  n*e5t  pâs  générst** 
leinent  indispensable  ^dans  les  travaux  sur  lesquels  s’exerce 
l’art  de  laCe'rainique. 

I  Du  moulage  par  coulage.  —  La  propriété  absorbante 
des  moules  en  plâtre  suffisamment  secs  a  laissé  remarquer 
qu’une  pâte  liquide  qu’on  y  répand  est  très  promptement 
amenée  à  un  état  de  fermeté,  à  celui  des  pâtes  ébauchées  et 
déjà  ressuyées.  On  a  pensé  qu’on  pourrait  faire  prendre  faci' 
lenient,  -promptement  et  assez  sûrement  un  grand  nombre  de 
formes  à  des  pâtes  liquides  versées  dans  ces  moules  ;  de  là  est 
résulté  le  procédé  de  moulage  par  coulage. 

II  consiste  en  général  à  choisir  des  pierres  dont  les  parties 
non  soutenues,  et  surtout  les  parties  supérieures,  présentent 
peu  d'étendue ,  soir,  dans  le  sens  vertical,  soit  dans  le  sens  ho¬ 
rizontal  ;  à  faire  des  moules  dans  lesquels  on  puisse  introduire 
la  matière  par  une  ouverture  en  forme  de  goulot ,  et  dont  on 
puisse  la  faire  ressortir,  ou  par  cette  même  ouverture,  ou  par 
une  autre  convenablement  située. 

Quand  une  pièce  est  de  forme  à  remplir  la  première  condi¬ 
tion  ,  on  prépare  la  pâte  pour  la  rendre  propre  au  coulage,  on 
l’amène ,  par  une  addition  suffisante  d’eau  ,  à  Vétat  d’une 
bouillie  peu  épaisse,  et  surtout  complètement  exempte  et  de 
parties  grumeleuses  et  de  bulles  d’air  ■  lorsqu’elle  est  réduite 
à  cet  état  d’homogénéité  on  la  coule  avec  des  précautions  nom¬ 
breuses,  minutieuses,  mais  très  importantes,  de  manière  à 
remplir  entièrement  et  promptoneiit  le  moule.  On  n’y  laisse 
cette  pâle  délayée  qu’un  instant ,  puis  on  décante  tout  ce  qui 
est  resté  liquide  par  l’ouverture  destinée  à  laisser  sortir  cette 
partie  de  la  pâte.  Le  moule  se  trouve  couvert  sur  toutes  ses 
parties  d’un  enduit  de  pâte  céramique  de  3  à  3  lignes  d’épais¬ 
seur,  suffisamment  solide  pour  se  soutenir,  et  qui  prend  de  plus 
en  plus  de  la  consistance  à  mesure  que  l’eau  dont  il  était  impré¬ 
gné  pénètre  dans  la  masse  du  moule  par  relFet  de  la  capillarité. 

Lorsqu’on  juge  que  l'absorption  a  atteint  ses  limites  on  coule 
une  seconde  couche  de  pâte  de  la  même  manière,  et  ensuite  une 
troisième,  et  ainsi  de  suite  jusqu'à  ce  que  la  pièce  ait  acquis 
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assez  d'épaisseur  dans  ses  parois  pour  pouvoir,  sans  brisure, 
être  dégagée  du  moule ,  et  maniée  et  reparée. 

Les  coutures  du  moule  ,  en  général  très  peu  saillantes,  sont 
faciles  à  enlever,  et  ne  laissent  presque  aucune  empreinte, 
même  sur  les  pâtes  les  plus  sensibles  aux  inégalités  de  la  pres¬ 
sion.  Ce  procédé  est  principalement  applicable  à  la  fabrication 
des  grès  colorés  de  Wedgwood  et  à  la  porcelaine  :  nous  y  l'e- 
viendrons  en  traitant  ces  articles. 

2®.  Du  tour  anglais^  ou  tour  horizontal,  ou  tour  en  Vair, 
appliqué  au  lournassage  des  pièces  céramiques,  —  L’axe  de 
ce  tour  est  horizontal.  La  pièce  à  tournasscr  se  place  à  l’ex¬ 
trémité  de  cet  axe,  sur  un  mandrin  qu’on  y  a  établi;  et 
comme  par  la  dessiccation  elle  a  acquis  assez  de  consistance 
pour  se  soutenir  dans  cette  position  horizontale,  on  ne  craint 
pas  de  la  lui  donner.  On  la  consolide  sur  le  mandrin  en  pres¬ 
sant  le  bord  de  la  pièce  sur  le  support  au  moyen  d’une  lame. 
Ce  mode  de  tburnassage  est  spécialement  applicable  aux  pâtes 
longues  et  très  plastiques,  sur  lesquelles  il  est  possible  d’opé- 
rer  avec  une  grande  vitesse,  et  où  il  est  nécessaire  que  la  main 
de  r  ouvrier  soit  siirc  et  reposée  par  un  appui. 

3®.  Du  moletage  et  de  V estampage.  —  On  peut  enrichir 
toutes  les  poteries,  sans  aucune  exception  ,  d’ornemens  variés 
et  mêmes  |délicats  qu’on  y  place  à  très  peu  de  frais,  pourvu 


que  ces  ornemens,  ou  au  moins  leur  champ  ,  soit  en  creux. 

C’est  au  moyen  d'espece  des  cachets  de  métal ,  ou  de  rou¬ 
lettes  de  inêiiie  matière  qu’on  nomme  molettes,  qu’on  im¬ 
prime  avec  tant  de  promptitude  et  d’avantage  sur  les  pâtes  cé¬ 
ramiques  encore  un  peu  molles  ces  ornemens  délicats  qu’on 
a  reproduits  avee  tant  de  profusion  dans  ces  derniers  temps. 

Tour  l'eînploi  de  ce  procédé,  il  faut  en  général  que  la  pièce 
soit  encore  assez  molle  pour  recevoir  facilement  l’empreinte 
du  cachet  ou  de  la  molette  ;  mais  il  faut  aussi  qu’elle  ait  déjà 
acquis  par  un  commencement  de  dessiccation  assez  tle  consis¬ 


tance  pour  ne  pas  plier  sous  la  pression  de  l’estampage.  Au 
surplus,  l’estampage  et  le  moletage  ne  sont  guère  applicables 
aux  pâtes  courtes  des  porcelaines.  P. .  .ze. 


2i4  cercle. 

CERAÏ.  Espèce  de  pommade  qui  doit  sa  consistance  à  ia 
cire.  On  en  fait  un  fréquent  usage  pour  dessécher  les  plaies 
legèjres,  adoucir  la  peau^  prévenir  les  gerçures ,  etc. 

se  fait  en  prenant  i  partie  de  cire  vierge  divisée 
en  très  petits  morceaux et  4  parties  d’huile  d’amandes  douces 
très  récente.  On  met  le  tout  dans  un  pot  de  faïence  et  l’on 
chauffe  à  la  .chaleur  du  bain-marie.  D’une  autre  part,  on  a 
un  mortier  de  marbre  dans  lequel  on  met  de  l’eau  bouillante, 
et  quand.il  est  suffisamment  échauffé  ,  on  jette  l’eau  ;  on  essîuie 
le  m  or  lier,  puis  on  y  verse  le  mélange  liquéfié  de  cire  et  d’huile. 
On  agite  circulairement  à  l’aide  du  pilon,  en  ayant  soin  de 
rabattre  continuellement  les  portions  qui  commencent  à  se 
figer  sur  les  parois,  et  d’écraser  les  grumeaux  à  mesure  qu’il 
s’en  forme.  Du  moment  où  toute  la  masse  a  pris  à  peu  près 
la  consistance  du  saindoux  ,  on  ajoute  successivement  et 
par  très  petites  portions  3  parties  d’eau  de  rose.  On  bat  vive¬ 
ment  et  en  tous  sens  pour  incorporer  cette  eau.  On  finit  par 
obtenir  une  pominatle  bien  lioinogèue ,  très  lisse  et  comme  cré¬ 
meuse.  C’est  à  cette  pommade  qu’on  donne  le  nom  de  cérat 
de  Galien  i  on  nomme  cérat  de  Goulard  celui  auquel  ou 
ajoute ,  outre  les  substances  ci— dessus  indiquées ,  une  très 
petite  quantité  d’extrait  ds  Saturne ,  ou  sous-acétate  de  plomb 

en  solution.  R- 

CERCLE.  {drts  mécaniques,)  Espace  limité  par  une  courbe 
nommée  circonférence ^  dont  tous  les  points  sont  à  égale  dis¬ 
tance  d’un  point  intérieur  appelé  Centre.  Le  Rayon  est  cette 
distance  constante.  Le  Diamètre  est  une  ligne  double  du  rayon 
qui  traverse  le  cercle  de  part  en  part  en  passant  par  le  centre. 
On  nomme  Arc  une  partie  quelconque  ile  cette  courbe;  Corde, 
une  droite  qui  joint  les  deux  bouts  d’un  arc  de  cercle,  et 
Segment  ia  surface  comprise  entre  l’arc  et  sa  corde  ;  le  Sectedr 
est  l’espace  renfermé  entre  deux  rayons  et  l’arc. 

Le  diamètre  d’une  circonférence  est  contenu  dans  la  lon¬ 
gueur  de  cette  conrl)c  3  fois  et  un  septième ,  ou  plus  exacte¬ 
ment  autant  de  fois  qu’il  est  exprimé  parla  quantité 

3, 1 4 1 59265 ,  dont  le  logarithme  est  o, 497  »  49^7 • 
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Pour  avoir  la  longueur  développe'e  en  ligne  droite  d^uné  cir¬ 
conférence,  ou  multipliera  donc  son  diamètre  par  ce  nombre: 
et  réciproquement ,  connaissant  la  longueur  d’une  circonfé¬ 
rence  rectifiée,  on  obtient  le  diamètre  du  cercle  en  divisant 
par  le  nombre  précédent,  ou,  ce  qui  équivaut,  en  iimltipliant 
par  0,3 1 83... 

La  surface  renfermée  dans  un  espace  circulaire,  ou  le  nombre 
d’unités  carrées  qui  y  est  contenu,  est  le  produit  du  nombre 
3  et  un  septième  {ou3,i4ï59*--)'P^*’  carré  du  rayon  ;  etréci- 
proqueinent  lorsqu’on  connaît  la  surface  d’un  cercle,  én  mul¬ 
tipliant  la  racine  carrée  de  ce  nombre  par  o,564i9,  on  a  le 
rayon  pour  produit.  Fr. 

CERCLE  RÉPÉTITEUR,  {Arts  mécaniques .  )  De  tous  les  instru- 
mens  destinés  à  mesurer  les  angles ,  le  plus  précieux  est  assu- 

4 

renient  celui  qui  fait  le  sujet  de  cet  article ,  à  cause  de  la  grande 
précision  des  résultats  qu’il  fournit. 

Imaginez  que  le  cercledc  la  fig.  i  ,  pl.  soitmontc  sur  un 
Génod  et  sur  un  PiEt> ,  et  orienté  de  manière  à  se  trouver  dans 
le  plan  de  deux  objets  éloignés  I  et  K  •  on  se  propose  de  me¬ 
surer  l’angle  que  forment  les  rayons  visuels  CA,  CB, qui  joi¬ 
gnent  I  et  K  au  point  C.  Concevez  en  outre  que  ce  cercle  puisse 
tourner  autour  d’un  axe  ,  de  manière  que,  sans  sortir  du  plan 
des  objets  ,  un  rayon  quelconque  CA ,  tournant  avec  ce  cercle , 
puisse  être  dirigé  vers  tous  les  points  compris  dans  ce  plan  ; 

.  que  ce  cercle  porte  deux  lunettes  AA',  BB',  mobiles  autour 
d’uii  axe  central  G  et  placées,  l’une  AA'  en-dessns  du  Iftube  , 
l’autre  BB' en-dessous,  et  indé|)endantes  dans  leur  rotation. 
Ces  lunettes  sont  représentées  dans  la  fig.  i  par  leur  axe  op¬ 
tique. 

Le  cercle  peut  tourner  sur  son  axe  perpendiculaire  en  en¬ 
traînant  avec  lui  les  deux  lunettes  ;  et  aussi  chaque  lunette 
peut  tourner  seule  sans  changer  la  position  du  cercle.  Des 
Vis  de  pression  affectées  A  chacun  de  cés  trois  mouveniens 
indépendans,  servent  à  les  arrêter  à  volonté,  et  des  Vis  de 
RAPPEL  produisent  les  petits  niouvemens  nécessaires  pour 
ajuster  lacileuient  les  objets. 


3i6  cercle  répétiteur. 

Les  lunettes  sont  formées  de  deux  verres  convexes  (  un 
jecti/^  et  un  oculaire)  y  et  par  conséquent  font  voir  les  objets 
renversés  {voj-.  Lunettes);  ce  qui  importe  peu  pour  le  but 
qu'on  se  propose.  Ces  verres  sont  assez  écartés  Tun  de  Tautre 

pour  que  les  foyers  coïncident  au  même  point  intérieur  du 

« 

tube ,  à  peu  de  distance  de  l’oculaire  (la  forme  et  la  distance 

des  verres  sont  combinées  pour  satisfaire  à  ces  conditions).  Le 

tube  contient,  à  ce  foyer  commun,  un  Réticule,  sorte  de 

diaphragme  à  jour  qui  porte  deux  fils  très  fins  se  croisant 

à  angle  droit.  L'un  de  ces  fils  est  parallèle  au  limbe ,  l’autre 

lui  est  perpendiculaire.  Le  point  dé  croisement  est  dans  Taxe 

optique,  et  doit  être  dirigé  juste  sur  le  signal  qu’on  vise.  On 

dirige  d’abord  la  lunette  à  peu  près  sur  cet  objet,  et  ensuite, 

« 

avec  la  vis  de  rappel ,  on  achève  de  faire  coïncider  le  signal  et 
le  point  où  les  fils  se  croisent.  •  ’ 

Le  limbe  est  divisé  en  parties  égales,  savoir,  en  degrés, 
demi-degrés  ou  quarts  de  degrés  ,  etc. ,  selon  la  grandeur  de 
l’iiislruiiieut  ;  ces  divisions  vont  même  quelquefois  jusqu’à 
procéder  de  5  en  5  minutes.  La  lunette  supérieure  traîne  avec 
elle  une  pièce  qui  porte  un  Vernier  ,  pour  laisser  lire  les  frac¬ 
tions,  de  divisions  à  l’aide  d’une  Loupe. 

Qu’ou  ait  d’abord  placé  le  cercle  sur  son  pied  dans  le  plan 
des  deux  objets  proposés  I  et  K,  fixé  la  lunette. supérieure  A^CA 
(fig.  JL  )  sur  le  zéro  de  la  graduation  en  A,  et  tourné  ce  cercle , 
à  l’aide  de  son  mouvement  général  sur  l’axe  qui  lui  est  per— 
pendiiijalaire ,  jusqu’à  ce  que  cette  lunette  A’CA  vise  juste  sur 
l’objet  à  droite  I  ;  ensuite  qu’on  fasse  tourner  îa  lunette  infé¬ 
rieure  B'CB  pour  viser  l’objet  à  gauche  K ,  il  est  clair  que 
l’angle  ACB,  formé  par  les  axes  des  deux  lunettes,  est  mesure' 
par  l’arc  intercepté  AB.  Jusqu'ici  l’usage  de  cet  instrument 
est  le  meme  que  celui  du  Graphomètre  ,  si  ce  n’est  qu’on 
ne  pourrait  lire  sur  le  limbe  l’ouverture  de  l’angle  ACB, 
attendu  que  la  lunette  inférieure  n’indique  pas  le  degré  du 
point  B  où  elle  est  arrêtée  sous  le  cercle.  Mais  si  l’on  fait 
tourner  ce  cercle  en  totalité,  emportant  avec  lui  les  deux 
lunettes,  jusqu’à  ce  que  le  rayon  CB,  dont  la  lunette  infé- 
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irieure  se  dirigeait  à  gauche  en  K,  vienne  prendre  sa  direc¬ 
tion  CA  sur  l'objet  à  droite  I ,  la  lunette  supérieure'  sera 
transportée  en  CD  ;  le  point  A  (  ze'ro  de  la  division  de 
l'instrument  )  sera  en  D ,  en  faisant  Parc  AD  égal'  à  AB. 
Dans  cet  état,  si  Ton  détache  la  lunette  supérieure,  ac¬ 
tuellement  selon  CD ,  pour  la  diriger  selon  CB  sur  l'objet 
à  gauche  K ,  la  graduation  marquée  par  le  point  B  sera 
la  mesure  de  l'arc  DB ,  double  de  celui  DA  qu'on  cherche  ; 
en  sorte  qu’on  aura  il  est  vrai  fait  deux  fois  l’observation 
de  l’angle  proposé ,  mais  qu'en  divisant  la  graduation  de  DA 
par  2,  on  aura  celle  de  cet  angle. 

Répétez  une  autre  fois  cette  opération  double  ,  c’est-à- 
dire  faites  tourner  le  cercle  emportant  ses  deux  lunettes , 
jusqu’à  ce  que  la  supérieure  BB'  revienne  s’aligner  sur  le 
point  I  ;  en  passant  de  l’objet  K  à  gauche ,  sur  celui  ï 
de  droite,  le  zéro  de  l’instrument  sera  rejeté  de  D  eriE, 
et  la  lunette  inférieure  le  sera  selon  CD.  Détachez  celle-ci. 
et  faites-la  revenir  sur  le  point  K  vers  la  gauche ,  et  l’arc  EDAB 
sera  triple  de  AB  ;  puis  réitérez  la  même  manœuvre ,  faisant 
tourner  le  cercle  en  totalité  pour  ramener  la  lunette  infé¬ 
rieure  sur  le  point  I,  et  le  zéro  de  l’instrument  en  F,  puis 
visez  le  point  K  avec  la  lunette  supérieure  selon  BB'  ;  l'arc 
FEDAB  sera  quadruple  de  celui  qu’on  demande.  On  devra 
donc  prendre  le  quart  de  la  graduation  marquée  par  le  ver- 
nier  de  la  lunette  supérieure  ,  et  ainsi  de  suite. 

Il  est  clair  que  si  dix  observations  ramenaient  la  lunette 
supérieure  sur  le  zéro  de  l'instrument,  ces  dix  arcs  vau¬ 
draient  360**,  et  que  chaque  arc  serait  de  36®:  le  résultat 
serait  à  l'abri  des  erreurs  ,  soit  des  divisions  du  cercle  ,  soit 
de  la  précision  avec  laquelle  les  lunettes  tournent  autour  du 
centre.  Il  est  vrai  que  ce  serait  un  événement  bien  extraordi¬ 
naire  de  se  trouver  ramené  de  la  sorte  juste  sur  le  n"  zéro  des 
divisions.  Mais  si  vous  admettez  qu’après  dix  observations  on 
soit  tombé  sur  820®,  par  exemple,  et  que  la  division  corres¬ 
pondante  soit  affectée  de  quelque  inexactitude,  comme  vous 
divisez  par  10  pour  obtenir  votre  angle,  l'erreur  est  aussi  ic- 
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duile  au  dixième;  en  sorte  que  si  l’instrument,  auUeu  de  Sao® 
devait  re'ellement  marquer  32o°5^,  dont  le  dixième  est  3a“  o^So", 
il  est  clair  que  l’erreur  finale  sur  l’angle  cherclie'.ne  serait  que 
de  3o"  au  lieu  de  5'.  Ainsi  le  cercle  répétiteur  présente  l’avan- 
tage ,  lorsqu'on  opère  avec  soin  et  adresse,  d’atténuer  les  er¬ 
reurs  qui  tiennent  aux  vices  de  construction  de  l’instrument. 

D’après  ces  notions  on  concevra  la  formation  du  cercle  ré¬ 
pétiteur  (fig.  3  ).  La  colonne  S  est  percée  dans  sa  longueur  d’un 
canal  légèrement  comique  où  est  logé  ün  axe  central  d’acier, 
fixé  perpendiculairement  au  centre  d’un  disque  circulaire  O. 
C’est  autour  de  cet  axe  d’acier  que  se  fait  le  mouvement  géné¬ 
ral  qui  entraîne  le  cercle  et  ses  lunettes  ;  mouvement  qu’on 
arrête  à  volonté  par  la  vis  de  pression  O.  Ce  disque  est  gradué, 
et  l’alidade  O  ,  munie  d’un  vernier,  donne  les  valeurs  angu¬ 
laires  de  la  rotation  générale. 

Un  pied  à  trois  branches  très  solides  porte  un  plateau  MN , 
sur  lequel  le  disque  et  la  colonne  dont  on  vient  de  parler  sont 
établis;  ensorteque  le  cercle  répétiteur  pose  sur  trois  vis 
destinées  à  donner  diverses  petites  inclinaisons  à  la  colonne  S. 
En  haut  de  cette  colonne  est  porté  le  limbe  et  ses  lunettes ,  sur 
un  axe  V  autour  duquel  il  peut  basculer.  La  vis  de  pres¬ 
sion  P  arrête  ce  mouvement  en  serrant  une  pièce  de  cuivre  en 
(jnart  de  cercle  qui  tient  à  l’axe  V.  On  amène  le  limbe  dans 
le  plan  des  objets  à  viser,  eu  dirigeant  à  la  fois  les  deux  lu¬ 
nettes  vers  eux  :  il  faut  pour  cela  incliner  le  limbe  par  le  mou¬ 
vement  général  qu’arrête  la  vis  P,  et  achever  l’effet  à  l’aide 
des  vis  V,  du  plateau,  au  centre  duquel  est  fixé  l’axe  de 

la  colonne.  Machirm  d  divisek. 

Le  limbe  MM  est  soude  à  son  centre  à  un  arbre  d’acier  per¬ 
pendiculaire  autour  duquel  tournent  les  deux  lunettes  AB,  A’R  : 
la  fig.  3  montre  comment  ces  lunettes  doivent  être  ajustées 
pour  que  les  rotations  soient  indépendantes.  Cet  axe  entre  dans 
un  canal  alésé  juste  sur  son  calibre,  qui  perce  la  pièce  V  et  va 
se  souder  au  centre  d’un  disque  circulaire  ï.  Lorsque  le  disque 
circulaire  tourne,  il  entraîne  dans  sa  rotation  et  l’axe, et  le  limbe, 
et  les  deux  lunettes.  On  travaille  le  contour  de  ce  disque  T, 


CERCLE  RÉPÉTITEUR.  219 


nommé  tambour,  en  sillons  où  s’engagent  les  filets  d’une  Vis 
SANS  FIN  pressée  contre  eux  par  un  ressort,  afin  de  produire 
de  petits  mouvemens;  et  comme  on  peut  soulever  ce  res¬ 
sort  pour  dégager  les  filets  de  la  vis  ,  le  limbe  et  les  lunettes 
peuvent  prendre  ensemble  de  grands  mouvemens.  L’arbre 
dont  on  vient  de  parler  doit  être  exactement  concentrique  au 
limbe  et  aux  arcs  des  vernicrs  de  la  lunette  supérieure.  Il  faut 
beaucoup  de  soins  et  de  talens  pour  rendre  tous  ces  détails 
précis  dans  leurs  rapports. 

Lorsqu’on  veut  faire  usage  du  cercle  répétiteur,  après  avoir 
dirigé  la  colonne  et  le  limbe  sous  les  inclinaisons  qui  condui¬ 
sent  à  avoir  les  deux  objets  dans  le  plan  du  limbe ,  ou  met 
la  lunette  supérieure  sur  zéro ,  on  dégage  le  tambour  T  de  sa 
vis  sans  fin ,  et  l’on  fait  tourner  le  cercle  jusqu’à  amener’  l’ob¬ 
jet  de  droite  dans  le  champ  de  cette  lunette;  on  achève  par  la 
vis  du  tambour  la  coïncidence  exacte  des  fils  et  de  l’objet.  En 
même  temps  un  second  observateur  vise  l’objet  à  gauclie  avec 
la  lunette  inférieure,  et  l'on  a  ainsi  une  première  observation); 
à  la  rigueur  une  seule  personne  peut  suffire  à  cette  mesure  ; 
mais  on  ménage  beaucoup  de  temps  lorsqu’on  est  deux.  De  là 
on  passe  à  une  deuxième  mesure  de  l’angle ,  puis  à  une  troi¬ 
sième,  une  quatrième,  etc.  ;  on  lit  l’arc  indiqué  parla  der¬ 
nière  direction ,  et  l’on  divise  par  le  nombre  des  observations  : 
le  quotient  exprime  la  valeur  de  l’angle  cherché. 

On  a  souvent  besoin  de  prendre  la  distance  d'un  signal  au 
zénith ,  c’est-à-dire  l’angle  que  fait  la  verticale  avec  le  rayon 
visuel  dirigé  au  sommet  proposé;  angle  qui  est  le  complé- 
lueiit  de  la  hauteur  à  90®.  Alors  on  fait  tourner  le  limbe 
autour  de  l’axe  V  jusqu’à  ce  qu'il  soit  vertical;  le  tam¬ 
bour  T  est  même  lesté  d'un  poids  qui  fait  équilibre,  au¬ 


tour  de  l’axe  V,  à  celui  du  limbe  et  des  lunettes,  pour  que 
le  cculre  de  gravité  demeure  sans  cesse  dans  l'axe  de  la 
colonne  S;  on  rend  la  colonne  aussi  verticale  :  cela  se  fait  à 
l’aide  de  niveaux  à  bulle  d’air,  comme  nous  le  verrons  plus 
bas;  puis  on  procède  àT'observation ,  d'après  le  principe  sui¬ 
vant.  Voj.  fig.  4* 
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CERCLE  RÉPÉTITEUR. 


On  fixe  la  lunette  supérieure  surlezéro  A,  selon  A'CA  (fig.  2); 
puis ,  en  faisant  tourner  le  système  autour  de  la  colonne ,  on 
amène  le  limbe  dans  le  vertical  de  l’objet  vers  lequel  on  di¬ 
rige  la  lunette  supe'rieure  A^CA,  en  faisant  tourner  le  cercle, 
après  avoir  levé  la  vis  du  tambour  ;  la  lunette  supérieure  A’GA 
reste  fixée  au  zéro  du  limbe.  L’angle  dont  on  demande  la  va¬ 
leur  est  ACD,  CD  étant  une  verticale.  On  dirige  la  lunette  in¬ 
férieure  B'CB  de  manière  qu’un  Niveau  dont  elle  est  munie 
ait  sa  PuLLE  d’air  au  milieu  ;  car  dans  ce  genre  d’observation 
les  verres  de  la  lunette  inférieure  ne  sont  d’aucun  usage ,  et  l’on 
ne  se  sert  que  de  ce  niveau. 

Maintenant  lâchez  la  vis  de  pression  0  (  fig.  4)  tour¬ 

ner  la  colonne  de  180''  autour  de  son  axe,  ce  qu’il  vous  sera 
aisé  de  faire,  puisque  le  plateau  circulaire  est  gradué  et  porte 
une  alidade  ;  le  limbe  sera  alors  tourné  du  côté  opposé  :  s’il 
regardait  l’est,  il  sera  maintenant  vers  l’ouest  ;  la  lunette  A'^CA 
aura  tourné  autour  de  la  verticale  CD  (fig.  2),  pour  prendre 
la  situation  E^E,  E  étant  le  zéro  de  l’instrument.  Dans  ce 
mouvement,  général  le  niveau  à  bulle  d’air  dirigé  selon  BB' 
sera  retourné  bout  pour  bout  ;  et  si  en  effet  la  colonne  et  le 
limbe  sont  exactement  verticaux,  la  bulle  reviendra  dans  les 
mêmes  repères.  C’est  même  par  quelques  essais  de  ce  genre 
qu’on  produit  la  verticalité  de  la  colonne  et  du  limbe  dont 
nous  avons  parlé.  Comme  11  n’arrive  jamais  que  cette  dispo¬ 
sition  verticale  subsiste  eu  toute  rigueur,  on  a  soin  de  ramener 
la  bulle  en  s’aidant  des  vis  /,  p"  du  pied,  et  sans  toucher  à 
celle  de  la  lunette  inférieure. 

Puisque  l’angle  eberebé  est  ECD,  dirigez  de  nouveau  la 
lunette  supérieure  CE  sclonCA  vers  l’objet  ;  et  l’excursion  EDA 
qn’cllc  fera  sera  double  de  cet  angle  :  donc  ici  comme  précé¬ 
demment  deux  observations  ont  donné  un  angle  double.  On 
voit  que  si  l’on  ramène  le  limbe  dans  sa  position  primitive 
en  faisant  tourner  tout  le  cercle  autour  de  l’axe  vertical  S, 
qu’on  vise  la  lunette  supérieure  au  signal  sans  déranger  le 
point  où  elle  est  attachée  au  limbe,  et  en  faisant  tourner  le 
,  cercle  et  ses  lunettes  d’un  mouvement  commun  autour  de 
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Vaxe  d«  tambour,  on  pourra  prendre  A  pourpoint  de  départ, 
etfaire  deux  nouvelles  observations  qui  quadrupleront  Tangle, 
et  ainsi  de  suite.  En. 

CÉRUSE  ,  ou  Blanc  de  Céruse  ,  Blanc  de  Plomb,  Blanc  de 
Krems.  C'est  un  carbonate  neutre  de  plomb  formé  de  i  équi¬ 
valent  d’acide  carbonique  =  276,438  et  de  i  e'quivalent  de 
protoxide  de  plomba:  1894, 47®*  blanc,  anhydre ,  pres¬ 

que  complètement  insoluble  dans  l’eau ,  soluble  sans  résidu 
dans  les  acides  acétique ,  liydrochlorique  et  nitrique  faibles. 
Une  chaleur  d’un  rouge  obscur  le  décompose  en  acide  carbo¬ 
nique  et  en  litharge  ou  protoxide  de  plomb.  L’acide  hydro- 
sulfurique  le  noircit  im média temeiit  em  produisant  de  l’eau 
et  du  sulfure  de  plomb. 

La  ce'ruse  est  beaucoup  employéc'daiis  la  peinture  à  rimile, 
tautot  seule  ,  tantôt  mêlée  avec  d’autres  couleurs.  Elle  se  mêle 
faciieuient  avec  les  corps  gras  ,  surtout  avec  les  huiles  ,  en  fa¬ 
cilite  la  dessiccation ,  conserve  long-temps  sa  coulcuc  et  s’étend 
bien  sous  le  pinceau.  Sa  fabrication  est  devenue  aujourd’hui 
l’objet  d’un  commerce  très  considérable  :  on  l’exécute  de  di¬ 
verses  manières  suivant  les  localités. 

A  Klagenfuvt  en  Carinthie  on  prend  des  caisses  en  bois 
longues  de  5  pieds ,  larges  de  i  pied  et  hautes  de  9  à  10  pouces 
environ  ;  on  enduit  leur  fond  d’une  couche  de  poix,  après  y 
avoir  introduit  un  mélange  de  lie  de  vin  et  de  vinaigre,  et  l’on 
y  suspend  par  leur  milieu  ,  à  peu  près  comme  les  feuillets  d’un 
livre,  des  lames  de  plomb  placées  sur  des  morceaux  de  bois 
é(|uarris,  en  ayant  soin  tjuc  ces  lames  ne  se  touciient  pas  entre 
elles  et  ([u’ellcs  ne  touchent  pas  non  plus  le  bois  des  caisses. 
Ces  caisses,  au  nombre  d’environ  90,  sont  exposées  pendant 
i5  ù  18  jours  à  une  température  moyenne  d’environ  80®,  dans 
une  étuve  qui  n’est  ordinairement  chauffée  que  par  deux  four¬ 
neaux  et  qui  n’a  qu’une  ouverture  qui  lui  sert  de  porte.  Lorsque 
l’opération  est  bien  conduite  on  obtient  autant  de  céruse  que 
de  plomb  employé  ;  le  reste  de  ce  métal  qui  n’a  pas  été  atta¬ 
qué  est  fondu  et  converti  en  nouvelles  lames.  Le  mélange  de 
vinaigre  et  de  lie  ne  peut  servir  qu'une  fois. 
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Ce  procédé  donne  de  bons  résultats ,  mais  il  est  toutefois 
inférieur  à  la  méthode  suivante  ,  qui  est  depuis  long- temps 
employée  en  Hollande  et  qu’on  a  suivie  avec  un  plein  succès 
en  France,  principalement  dans  les  environs  de  Lille  où  Fon- 
fabrique  chaque  année  plusieurs  millions  de  kilogrammes  de 
céruse. 

1°.  On  choisit  du  plomb  aussi  pur  que  possible ,  ne  retenant 
plus,  ou  ne  retenant  que  des  traces  de  fer  et  d’argent  ;  on  le 
fond  dans  une  chaudière  en  fonte,  de  forme  ordinaire ,  puis 
on  le  coule  en  laines  de  i  2  centimètres  de  largeur  sur  60  cen¬ 
timètres  de  longueur,  sur  des  plaques  de  tôle  qui  en  opèrent 
le  refroidissement  immédiat  et  qui  ont  des  rebords  de  2  à 
3  millimètres  pour  retenir  le  plomb  fondu  avant  qu’on  ait 
incliné  la  plaque  pour  faire  écouler.  On  donne  à  ces  lames  de 
plomb  une  épaisseur  d’environ  i  et  demi  à  2  millimètres  ;  leurs 
surfaces  sont  planes.  On  a  essayé  pendant  quelque  temps  de 
leur  substituer  des  lames  dont  la  surface  était  raboteuse, 
dans  ridée  qu’elles  s’attaqueraient  plus  aisément,  leurs  points 
de  contact  avec  les  vapeurs  acides  étant  plus  nombreux  ;  mais 
le  résultat  n’a  pas  répondu  à  l’attente  qu’on  s’en  faisait:  outre 
que  le  plomb  ne  se  carbonatait  pas  plus  vite  ni  plus  profondé¬ 
ment  ,  il  était  plus  difficile  d’eu  détacher  la  céruse,  et  l’on  s’est 
halé  de  revenir  aux  plaques  à  surfaces  unies. 

2*.  Les  plaques  obtenues ,  on  en  laisse  une  moitié  de  côté 
et  l’on  roule  l’autre,  afin  de  les  placer  dans  des  pots  en  terre 
cuite.  Ces  pois  sont  de  forme  conique  tronquée,  vernissés  en 
dehors  et  en  dedans,  de  32  centimètres  de  hauteur,  et  portairt 
dans  leur  intérieur,  à  8  cent,  du  fbnd,  3  arêtes  destinées  à  ar¬ 
rêter  le  rouleau  de  plomb. 

3®.  On  procède  au  montage  des  couclies.  Ces  couches  sont 
formées  de  8  à  lo  tas  de  pot».  On  les  dispose  dans  une  cavité 
en  maçonnerie  pratiquée  dans  le  sol  ou  entre  quatre  murailles 
de  Iniques  formant  un  carré  de  3  à  4  mètres  de  côté.  Ces 
trous  ou  ces  chambres  sont  en  nombre  plus  ou  moins  consi¬ 
dérable  ;  on  les  recouvre  d’une  toiture  commune.  A  la  partie 
inférieure  on  établit  un  lit  de  fumier  de  cheval  de  32  cenli— 
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mètres ,  sur  cette  couche  une  légère  assise  de  paille,  et  sur  cette 
paille  011  place  les  pots  tous  contigus  les  uns  aux  autres  et 
dans  un  même  plan.  On  y  verse  du  vinaigre  de  grain  jusqu’aux 
trois  arêtes  sur  lesquelles  doit  reposer  le  rouleau  de  plomb,  et 
cela  avec  un  arrosoir  qui  en  laisse  couler  sur  la  paille  sans  qu’on 
y  prenne  attention ,  attendu  que  tout  le  vinaigre  se  volatilise 
par  suite  de  la  production  considérable  de  chaleur  qui  ne  tarde 
pas  à  avoir  lieu.  Cela  fait ,  on  place  dans  les  pots  les  rouleaux 
de  plomb,  qui  affleurent  avecles  bords  de  ces  pots  ou  ne  les  dé¬ 
passent  que  de  4  è  5  centimètres.  Sur  les  pots  on  place,  des 
poutrelles  de  o"*,  i  de  côté  ,  espacées  entre  elles  de  3o  à  /jo  cen¬ 
timètres.  On  recouvre  alors  les  pots  avecles  plaques  de  plomb 
qui  u*ont  pas  été  roulées  sur  elles-mêmes,  et  qu’on  dispose 
comme  des  tuiles.  Sur  ces  poutrelles  on  établit  des  planches, 
sur  ces  planches  une  nouvelle  couclie  de  paille  et  de  fumier, 
dans  le  fumier  une  nouvelle  couche  de  pots,  de  poutrelles, 
de  plaques  non  roulées,  et  ainsi  de  suite  jusqu’au  sommet 
de  la  couche.  * 

Il  est  prouvé  par  l’expérience  qu’il  faut  que  l’air  atmosphé¬ 
rique  puisse  circuler  en  quantité  assez  considérable  dans  les 
couches  pour  ([ue  le  plomb  se  carbonate  bien ,  et  pour  éviter 
en  outre  qu’il  ne  se  sulfure.  Il  sufiit  pour  remplir  cette  condi¬ 
tion  de  laisser  un  petit  espace  vide  dans  toute  la  longueur  des 
angles  des  murs.  L’opération  dure  ordinairement  6  semaines 
en  été  et  2  mois  en  hiver.  On  s’aperçoit  qu’elle  est  termi¬ 
née  lorsque  la  température  des  couches  de  céruse  est  la  même 
que  celle  de  l’air  et  des  corps  ambians. 

4**.  Lorsque  la  céruse  est  formée  on  défait  les  couches  avec 
beaucoup  de  précaution,  on  recueille  les  plaques  et  les  rou¬ 
leaux  de  plomb.  On  bat  ces  plaques  ou  on  les  épluche  à  la, 
main  ;  ou  déroule  les  rouleaux  et  l'on  en  détache  ainsi  la  cé¬ 
ruse  J  quelquefois  on  termine  en  battant  toutes  les  plaques. 
Le  plomb  qui  reste  à  l'état  métallique  est  ajouté  aux  rouleaux 
avec  lesquels  on  forme  de  nouvelles  couches  :  il  se  loge  entre 
les  plaques  neuves. 

5*.  La  céruse  détachée  des  plaques  et  des  rouleaux  est 
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portée  sous  un  jeu  de  meules  verticales  où  elle  est  broye'e 
à  sec. 

6“.  Elle  passe  de  là  dans  un  blutoir.  Les  portions  qui  ne 
passent  pas  au  blutoir  sont  reportées  aux  meules  verticales 
jusqu^à  ce  qu'elles  ne  soient  plus  forme'es  que  de  beaucoup  de 
plomb  métallique  uni  à  un  peu  de  céruse  ;  alors  on  les  re¬ 
porte  à  la  fonte. 

La  portion  fournie  par  le  blutoir  est  portée  aux  meules 
horizontales ,  qui  sont  disposées  comme  des  meules  à  farine , 
mais  ont  un  poids  beaucoup  moindre  et  un  diamètre  de  o'",8o 
à  o'**,90.  La  pulvérisation  est  continue?  de  l’eau  est  ajoutée  à 
la  céruse  en  poudre,  et  la  meule  la  transforme  en  une  pâte  li¬ 
quide  qu’on  recueille  à  la  circonférence.  Cette  pâte  ou  bouillie 
est  mise  dans  des  pots  en  terre  cuite  perméable  à  l’eau.  Ces 
pots  sont  tous  placés  sur  des  étagères  dans  des  étuves  bien 
aérées  ou  chauffées  quand  l’air  est*humide.  La  dessiccation 
s’opère  peu  à  peu.  Quand  elle  est  sufEsaiite  pour  que  le  pain 
de  céruse  puisse  être  retiré  du  pot ,  on  retourne  celui-ci.  Le 
pain  est  encore  laissé  pendant  quelques  jours  sur  les  étagères, 
et  quand  l’air  lui  a  enlevé  toute  l’eau  qu’une  température 
modérée  peut  enlever,  on  le  porte  dans  une  étuve  cliaulFée  de 
3o  à  5o®  où  la  dessiccation  s’achève. 

La  céruse  est  alors  mise  eu  papier  bleu  ,  puis  en  tonneau , 
et  ainsi  livrée  à  la  cônsoiiimatioii, 

La  fonte  du  plomb  est  une  opération  dangereuse  ;  elle  né¬ 
cessite  de  grandes  précautions  :  il  faut  surmonter  la  chaudière 
d’un  tambour  en  communication  avec  la  cbeininee  et  garni  de 
deux  portes  à  coulisses  ,  l’une  pour  l'introduction  du  saumon 
de  plomb ,  l’autre  pour  puiser  le  plomb  fondu  et  le  couler  en 
plaques.  Il  faut  d'ailleurs  un  local  vaste  et  Ijien  aéré. 

Le  battage  des  plaques  est  fort  nuisible  à  la  santé  des 
ouvriers  ;  il  vaut  mieux  les  éplucher  à  la  main ,  lors  même 
qu'on  devrait  y  employer  plus  de  main-d'œuvre. 

Le  broyage  par  les  meules  verticales  et  â  sec  est  aussi  une 
opération  fort  dangereuse.  Il  faut  que  les  meules  soient  dans 
un  local  élevé  d’environ  4  mètres  et  que  l'air  y  arrive  de  tous 
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côtes  i  3  luèUcs  du  sol  ,  pav  des  persiennes  d'im  mètre  de 
lianteur. 

m 

Le  i>lulage  exige  quelques  soins;  il  faut  que  la  boîte  cîn 
blutoir  ferme  cxacteineut  et  qu’on  ait  assez  de  blutoirs  pour 
n’ouvrir  celui  qui  vient  de  travailler  qu’après  que  la  poussière 
de  céruse  s’est  bien  allaissée. 

Les  autres  ope'rations  ne  présentent  pas  grand  danger. 

A  Lille  on  considère  généralement  le  lait  comme  la  meil¬ 
leure  nourriture  dont  puissent  faire  usage  les  ouvriers  em¬ 
ployés  à  la  fabrication  de  la  céruse.  On  leur  en  fait  prendre 
le  matin  J  le  soir  et  à  midi.  Les  fabricans  soigneux  forcent 
aussi  les  ouvriers  à  se  laver  très  fréquemment ,  et  ils  évileut 
de  conserver  les  ivrognes.  Un  excès  de  boisson  amène  des  co¬ 
liques,  et  5  souvent  répété ,  il  produit  une  mort  inévitable. 

Je  tiens  de  M.  Lefèvre  ,  Tun  des  principaux  fabricans  de  cé¬ 
ruse  de  Lille,  que  les  chevaux  qui  travaillent  au  manège 
vivent  beaucoup  plus  long-temps  quand  on  leur  fait  prentire 
avec  leur  nounitnre  une  petite  quantité  de  mélasse  de  sucre 
de  betteraves.  Il  est  très  important  que  les  écuries  soient 
placées  hors  de  l’atteinte  de  la  poussière  de  céruse. 

Le  choix  du  fumier  est  très  important,  et  de  sa  qualité  dé¬ 
pend  en  grande  partie  le  succès  de  l’opération.  On  choisit 
ordinairement  celui  qui  a  été  fait  avec  de  la  paille  longue 
€t  arrosé  avec  des  urines  fraîches.  Il  ne  doit  être  ni  trop  ré¬ 
cent  ni  trop  vieux.  Dans  le  premier  cas  il  ne  subiiait  qu’im- 
parfaitement cette  espèce  de  fermentation  de  laquelle  résultent 
l’acide  carbonique  et  la  clialeur  nécessaires  à  la  production 
de  la  céruse.  Dans  le  deuxième  cas  son  action  serait  également 
nulle ,  et  la  céruse  serait  mêlée  de  beaucoup  de  sulfure  ilo 
plomb.  En  général  on  se  sert  du  fumier  de  i5  à  25  jours. 
Après  le  démontage  des  couches  on  le  revend  aux  agriculteurs 
à  un  prix  peu  inférieur  à  celui  auquel  on  l’a  acheté.  Il  ne  pa¬ 
raît  pas  d’ailleurs  <{ue  son  pouvoir  fertilisant  ait  beaucoup  i(!- 
ininué.  Dans  beaucoup  de  fabriques  on  remplace  le  fumier 
par  du  tan. 

I.e  vinaigre  e.sl,  comme  nous  l’avons  dit,  du  vinaime  de 
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grain  j  mais  it  pouvrait  egalement  piovcnir  trime  autre 
source  quelconque,  telle  que  de  l’acescence  îles  mélasses, 
de  la  distillation  du  bois,  etc.  Il  est  inutile  qu’il  soit 
distille'  î  les  matières  solides  restant  dans  le  fond  des  pots, 
on  les  en  retire  après  l’opération;  son  degré  acidimétrique 
est  de  peu  d’importance  ;  seulement  quand  il  est  faible 
on  en  met  plus  que  quand  il  est  concentré. 

M.  Thénard  a  proposé ,  il  'y  a  une  trentaine  d’années ,  un 
procède'  aussi  simple  que  remarquable  '  pour  obtenir  de  la 
céruse  ;  il  est  fondé  sur  la  propriété  qu’a  l’acide  carbonique 
de  ramener  à  l’état  d’acétate  neutre  l’acétate  de  plomb  tri- 
basique  ,  c’est-à-dire  de  se  combiner  avec  les  deux  tiers  de 
sa  base  pour  constituer  ainsi  du  carbonate  ueutre  de  plomb- 
ou  céruse ,  et  de  l’acétate  neutre  de  la  même  base. 

ï®.  On  fait  passer  un  courant  d’acide  carbonique  dans- 
une  dissolution  de  sous-acétale  de  plomb,  jusqu’à  ce  qu’un 
papier  rouge  de  tournesol  cesse  d’être  ramené  au  bleu ,  ou 
bien  encore  jusqu’à  ce  qu’une  petite  quantité  de  la  disso¬ 
lution,  mise  dans  un  verre  à  expérience,  ne  se  trouble  plus 
par  de  l’eau  chargée  d’acide  carbonique.  2®.  On  laisse  déposer 
pendant  quelque  temps  le  précipité  de  carbonate  de  plomb, 
on  enlève  la  liqueur  qui  le  surnage,  et  qui  consiste  en  acétate 
neutre  de  plomb  dissous  dans  l’eau,  et  on  le  fait  bouillir 
avec  un  excès  de  litliarge  en  poudre  ,  afiu  de  lui  faire  prendre 
deux  nouvelles  proportions  d’oxide,  et  de  le  reporter  ainsi  à 
l’état  d’acétate  tribasique.  3®.  On  décompose  de  nouveau 
ce  dernier  sel  par  l’acide  carbonique,  et  ainsi  de  suite.  La 
céruse  se  dépose  peu  à  peu  dans  le  fond  des  vases  dans  les¬ 
quels  elle  a  été  formée;  on  la  lave  pour  la  débarrasser  de 
l’acétate  neutre  qui  l’imprègne  ,  ou  la  fait  sécher  lentement, 
et  on  la  verse  dans  le  commerce. 

Ainsi  préparée,  elle  est  fort  blanche  et  d'excellente  qua¬ 
lité.  Cependant  on  admet  assez  généralement  qu’elle  couvr<^ 
moins  que  la  céruse  préparée  par  le  procédé  hollandais. 
Pendant  long-temps  ce  dernier  procédé  ne  fournissait,  entre 
les  maius  de  ceux  qui  rexccuiaîciit  en  France,  qu’un  produit 
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îfjrîs'itrc  manifosteirieut  iufëneur  k  la  cëruse  tie  Clicîiy  ; 
mais  aujoui'd'lmi  l'on  pvëpare  avec  le  fumier,  non-seulement 
à  Lille,  mais  dans  plusieuts  autres  villes  de  France,  delà 
cëruse  d’une  blancheur  parfaite  ;  et  à  peine  dans  une  opera¬ 
tion  de  plusieurs  milliers  de  kilogrammes  remarque-t-on 
une  trace  noire  de  sulfure  de  plomb. 

Tels  sont  les  principaux  procédés  exécutés  jusqu’ici  pour 
préparer  en  grand  la  céruse  :  celui  qui  paraît  être  le  plus 
économique  est  le  procédé  dit  lioîlandait ;  c’est  aussi  celui 
qui  est  le  plus  répandu  en  France. 

La  céruse  ne  se  trouve  pas  toujours  pure  dans  le  commerce  ; 
les  acheteurs  la  demandent ,  et  les  fabricans  la  vendent  sou¬ 
vent  mêlée  avec  du  sulfate  de  baryte.  On  y  introduit  quel¬ 
quefois  jusqu’à  738  parties  de  ce  dernier  sel,  qu’on 
pulvérise  préalablement  avec  des  moulins  à  pilon.  On  re¬ 
connaît  d’aiUeurs  avec  une  extrême  facilité  la  présence  du 
•sulfate  de  baryte  dans  la  céruse,  au  moyen  du  vinaigre,  qui 
la  dissout  en  totalité  lorsqu’elle  est  pure ,  et  laisse  au  con¬ 
traire  un  résidu  blanc  plus  ou  moins  abondant  quand  elle 
est  mêlée  de  sulfate  de  baryte. 

La  théorie  de  la  formation  de  la  céruse  par  les  deux 
premiers  procédés  que  nous  avons  indiqués  n’est  pas  en¬ 
core  bien  assise.  Les  uns  admettent  que  le  vinaigre  en  se 
décomposant  fournit  l’oxigène  et  l’acide  carbonique  ne¬ 
cessaires  à  la  transformation  du  plomb  en  carbonate;  les 
autres  pensent  que  l’oxigène  est  fourni  par  l’air  atmosphé- 
i'i(|ue,  et  l’acide  carbonique  par  le  fumier;  en  sorte  que 
l’acide  acétique  ne  ferait  que  servir  d’intermédiaire,  et  sans 
rien  prendre  ni  rien  donner,  il  déterminerait  la  production  du 
blanc  de  plomb,  ce  qui  n’est  pas  sans  exemple  en  Cliimie, 

Diverses  expériences  que  j’ai  faites  récemment  militent 


en  faveur  de  cette  dernière  manière  de  voir. 


Une  certaine  quantité  de  plomb  en  feuilles  très  minces 
ayant  été  mise  en  contact  avec  un  volume  déterinind  d’a¬ 
ride  carbonique  et  d’air  dans  une  cloche  graduée  dans 
laquelle  ou  avait  placé  un  petit  tube  contenant  du  vinaigre, 
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il  ne  tarda  pas  à  se  produire  sur  le  plomb  une  couche  blan¬ 
che  assez  épaisse  de  tç'rusc.  Au  bout  de  6  semaines  ou 
examina  les  produits,  et  Tou  s'assura,  que  le  vinaigre 
contenu  dans  le  tube  décomposait  sensiblement  autant  de 
marbre  qu'une  meme  quantité  du  même  vinaigre  mise  en 
réserve  ;  2®.  que  Toxigène  et  Tacide  carbonique  qui  avaient 
disparu  pendant  ropération  correspondaient  à  l’oxigène  et 
à  Tacide  carbonique  que  le  calcul  indiquait  devoir  être 
contenus  dans  la  céruse  qui  s'était  produite. 

D’une  autre  part ,  il  ne  s’est  pas  formé  une  trace  de  cé¬ 
ruse  l'espace  de  plus  de  3  mois  dans  des  cloches  conte¬ 
nant,  1®.  du  plomb,  de  roxigène  et  du  vinaigre,  sans  acidt: 

carbonique f  ^ .  du  plomb,  du  vinaigre  et  de  l'acide  caibo- 

« 

nique,  sans  oxighne. 

La  première  de  ces  trois  expériences  n’ayant  été  faite 
qu'une  fois,  je  ne  puis  encore  tirer  de  conclusion  définitive 
sur  la  véritable  théorie  de  la  formation  de  la  céruse  1)31’  le 
procédé  hollandais  ;  mais  si,  comme  cela  est  probable,  les 
mêmes  résultats  se  reproduisent  dans  de  nouvelles  reclicr— 
elles,  il  ne  restera  plus  de  doute  sur  le  véritable  vole  qu’il 
convient  d'assigner  aux  divers  agens  qui  servent  à  la  fa¬ 
brication  du  carbonate  de  plomb.  Il  .sera  sans  doute  pos¬ 
sible  de  tirer  de  la  connaissance  de  ces  résultats  quelques 
utiles  modifications  ,  comme  par  exemple  de  diminuer  les 
doses  de  vinaigre,  qui  sont  peut-être  trop  élevées;  de 
le  condenser  pour  le  faire  servir  plusieurs  fois,  etc. 

P..,7.K. 

CHAGRIN.  {Arts  mécaniques.)  On  donne  ce  nom  à  une  sorte 
de  cuir  couvert  de  grains  ,  dont  on  fabrique  des  étuis  et  des 
boites.  Ce  cuir  nous  vient  de  Constantinople ,  de  Tunis,  d’Algci* 
et  de  Tripoli  ;  les  Orientaux  qui  le  fabriquent  font  un  secret  de 
celte  préparation,  mais  011  croit  eu  connaître  le  mystère.  Le.s 
peaux  de  la  croupe  de  cheval ,  d'ane  et  de  mulet,  étant  tannées 
cl  amincies  autant  qu’on  le  peut,  011  sème  dessus  des  graines 
fines,  telles  que  celles  de  moutarde,  on  met  sous  presse  et  ou 
laisse  sécher.  Les  graines  s’incrustent  dans  le  cuir,  qui  se  durcit 
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WAV  la  dessiccation  ;  mais  on  le  ramollit  à  Feau  et  ou  lui  lait 

|ii'endrc  des  formes  très  variées. 

On  réussit  assez  I)ien  à  imiter  le  chagrin  en  se  servant  de 
peaux  de  ciièvrc  ou  do  mouton  auxquelles  ou  donne  le  grain 
à  l'aide  de  planches  gravées  sur  cuivre,  qu'on  applique  h 
cliaud  en  se  servant  de  la  presse  ;  mais  ces  peaux  ont  l’incon¬ 
vénient  de  s’écorchèr,  ce  qui  n'arrive  pas  au  véritable  chagrin, 

Fr. 

CHAINES,  {Arts  mécaniques.)  Nous  distinguerons  trois  es¬ 
pèces  de  chaînes  en  fer,  dont  la  fahneation  et  les  usages  sont 
très  dilférens  :  i®.  les  chaînes  plates  à  mailles  régulières.etnon 
soudées,  flexibles  seulement  dans  deux  sens  opposés,  qu'on 
emploie  pour  la  commimicâlion  du  mouvement  dans  les  ma-' 
chines,  au  lieu  de  courroies  ou  de  cordes;  2".  les  chaînes  or¬ 
dinaires  ;V  mailles  soudées,  de  forme  allongée  ou  ovale,  droite 
ou  torse  ,  dont  ou  fait  usage  dans  une  infinité  de  circonstances, 
à  la  place  de  cordes  ou  de  câbles  de  chanvre  ;  3®.  les  chaînes  à 
mailles  étançonnées,  pour  le  service  de  la  marine.  Nous  avons 
traité  de  celles-ci  à  l’art.  Cable  ;  il  nous  reste  à  parler  îles  deux 
premières. 

C’est  au  célèbre  Vaucanson  qu'on  doit  l’emploi  des  chaînes 
d'engrenage  pour  la  transmission  du  mouvement  de  rotation. 
On  voit  au  Conservatoire  des  Arts  et  Métiers  de  Paris  une 
machine  extrêmement  ingénieuse  qu’il  avait  imaginée  pour 
fabriquer  ces  sortes  de  cliaînes.  Des  bouts  de  lil  de  fer  d’uii 
miniévo  et  d’une  longueur  convenables  étant  placés  successive¬ 
ment  sur  cette  machine,  se  trouvent,  en  trois  mouvemens  dif- 
férens,  pliés,  coupés  rigoureusement  de  longueur  et  entrelacés 
à  la  suite  les  uns  des  autres  de  manière  à  former  une  chaîne 
extrêmement  régulière. 

Plusieurs  inécaiiiclens  ont  imité  et  même  simpUlîé  cette  ma- 
ciiine;  de  sorte  qu'on  trouve  aujourd’hui  chez  presque  tous 
les  marchands  quincaillcrs  de  Paris  des  chaînes  de  tout  munéro 
à  la  Vaucanson.  On  vend  aussi  la  niacldne  de  cet  artiste. 

A  l’égard  de  ce  moyen  de  transmettre  le  inouveinent ,  noii.s 
huions  observer,  1®.  qu’on  ne  doit  pas  l’employer  dans  le  coa 
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où  il  faudrait  vaincre  une  certaine  résistance ,  parce  que  Ica 
mailles  de  celte  cliaînc  n'e'tant  pas  soudées,  elles  ne  sont  pas 
capables  de  supporter,  sans  s’ouvrir,  un  effort  un  peu  considé¬ 
rable  ■  2°.  que  le  frottement  qui  a  lieu  incessamment  à  chaque 
articulation  use  les  mailles  et  les  allonge ,  et  qu’alors  la  den¬ 
ture  des  roues,  qui  est  invariable ,  n'étant  plus  exactement  en 
rapport  avec  l’espacement  des  mailles,  l’engrenage  devient 
défectueux  et  même  impossible  au  bout  de  très  peu  de  temps. 
Un  niécaiiicien  doit  donc  éviter,  pour  les  raisons  que  nous 
venons  de  donner,  de  faire  usage  des  chaînes  d’engrenage  ^ 
surtout  dans  les  macliines  de  fatigue. 

On  fait  d’autres  chaînes  à  mailles  non  soudées,  mais  qui 
s’assemblent  avec  des  goupilles  rivées  ou  des  boulons  :  telles 
sont  les  chaînes  de  montre,  de  pendule;  les  chaînes  qui  s’ap¬ 
pliquent  sur  les  arcs  de  cercle  des  balancier  des  machines  à 
vapeur,  pour  maintenir  la  tige  du  piston  dans  la  verticale  ;  les 
chaînes  sans  fin  des  machines  à  draguer,  des  noria,  des  pompes 
à  chapelet;  celles  des  bancs  à  tirer,  etc.  L’exécution  de  ces 
cliaîiies  n’exige  d’autre  soin  qu’une  c'galité  parfaite  dans  la 
longueur  de  chacun  des  élémens  qui  les  composent.  Ceux  des 
chaînes  de  luontre-sc  découpent  et  se  percent  au  balancier,  et 
des  eufans  les  assemblent.  Les  élémens  des  grosses  chaînes  sont 
des  pièces  de  forge  fourchues  par  un  bout  et  simples  par 
l’autre ,  de  manière  à  pouvoir  s’ajuster  successivement  les  unes 
dans  les  autres.  La  garniture  des  trous  et  des  boulons  d  assem¬ 
blage  est  ordinairement  d’acîcr,  pour  éviter  une  trop  prompte 
usure.  c/iaùie  dcM.  Galle,  Rull.  Société  d  Encour.  i832. 

Le  travail  des  chaînes  ordinaires  à  mailles  soudées,  dont 
nous  avons  parlé  en  second  lieu  ,  se  divise  eu  deux  pallies,  le 
plieineiit  et  la  soudure  des  mailles. 


pcce  oe  ciiaïuc  cpi  ^ 

en  masse  et  au  rouge  dans  un  four  à  réverbère,  sont  d’abord 

entortillées  sur  un  mandrin  ou  barre  de  fer  rond  d'un  dia¬ 
mètre  égal  à  celui  de  l’intérieur  des  mailles  ;  et  ensuite,  coupant 
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ol)liqueiiicut  chacune  des  ch'convolulioiis  que  fait  la  tringle 
autour  du  mandrin,  on  obtient  autant  d’anneaux  ronds  prêts 
à  cire  soudes  et  sensiblement  égaux. 

La  soudure  se  fait  de  la  manière  ordinaire,  à  un  petit  feu 
de  forge  et  sur  la  pointe  arrondie  d’une  bigorne.  Le  forgeur, 
après  avoir  passé  l’annean  à  souder  dans. l’anneau  précédem¬ 
ment  soudé,  rapproche  l’un  de  l’autre  les  deux  bouts  coupés 
obliquement  et  les  soude  en  une  seule  chaude.  Il  donne  en 
même  temps  à  la  maille  la  forme  ovale  ou  allongée  qu’elle  doit 
conserver. 

Les  chaînes  destinées  au  service  des  grues ,  des  chèvres,  des 
cabestans  ou  des  moufles,  doivent  avoir  leurs  mailles  les  plus 
courtes  |K)ssible ,  afin  qu’elles  prennent  plus  facilement  la 
courbure  qu’exige  leur  enveloppement  sur  des  treuils,  des 
poulies ,  dont  les  diamètres  sont  en  général  fort  petits. 

Quelque  soin  qu’on  apporte  à  la  fabrication  des  chaînes,  on 
ne  peut  cependant  répondre  de  leur  solidité  qu’après  les  avoir 
soumises  à  l’épreave.  Une  seule  maille  défectueuse  ,  mal 
soudée  ou  de  mauvais  fer,  peut,  en  se  brisant,  compromettre 
la  vie  des  hommes  occupés  à  des  manoeuvres,  ou  la  sûreté 
d’un  navire  ou  des  marchandises  ;  il  est  donc  bien  essentiel  de 
ne  s’en  servir  qu’après  leur  avoir  fait  supporter  un  effort  au 
moins  double  de  celui  qu’on  présume  devoir  être  leur  charge 
liabîtuelle.  E.M. 

On  se  sert  de  chaînes  pour  mesurer  les  grandes  distances. 
La  chaîne  d! arpenteur  est  formée  de  tiges  en  gros  fil  de  fer, 
dont  les  bouts  sont  courbés  en  boucle  et  réunis  deux  à  deux 
par  des  anneaux.  Ces  tiges ,  ou  chaînons ,  ont  toutes  la  même 
longueur;  il  y  a,  par  exemple,  6 pouces  ou  i6  centimètres  de 
distance  entre  les  centres  de  deux  anneaux  consécutifs.  Chaque 
bout  de  la  chaîne  porte  une  poignée  qui  fait  partie  de  sa  lon¬ 
gueur  totale. 

L’arpenteur  lient  sa  poignée  fixée  sur  le  sol,  tandis  qu’un 
aide  traînant  la  chaîne,  se  porte  dans  l’alignement  et  la  tient 
tendue  sans  tortillement  ;  l’aide  fiche  alors  en  terre  un  petit 
piquet  de  fer  qu’il  passe  dans  sa  poignée,  et  procède  eu  avant. 
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L'arpentcui'  le  suit  et  vient  prendre  cc  piquet  pour  point 
d'airêt  de  la  station  suivante.  Il  enlève  le  piquet;  en  sorte 
que  le  nombre  des  piquets  quMl  a  enlevés  indique  coinbieu 
de  fois  la  longueur  de  la  chaîne  est  contenue  dans  la  dis-- 
tance  entière.  Fr. 

CIIALÜMEAU.  {Arts  mécaniques.')  Les  orfèvres,  minéra¬ 
logistes  ,  énialUeurs,  bijoutiers  ,  etc. ,  font  un  fréquent  usage 
du  chalumeau  pour  faire  de  petites  soudures,  analyser  des 
substances  minérales  par  la  chaleur,  etc. 

Le  chalumeau  est  un  tube  de  verre ,  d^argent ,  de  cuivre 
jaune,  etc, ,  dont  un  bout  est  arqué  fig.  i  ,  pl.  8) ,  et 

dont  le  canal  intérieur  va  en  sc  rétrécissant  jusqu^à  ne  former 
qu’un  trou  capillaire  à  cette  extrémité.  On  souffle  par  raïUcc 
bout  avec  la  bouche.  Comme  la  vapeur  humide  qui  sort  des 
poumons  sc  dépose  dans  le  tube  et  l'obstrue  bientôt,  on  mé¬ 
nage  ordinairement  vers  la  courbure  du  chalumeau  une  am¬ 
poule  ou  petite  sphère  creuse  où  le  liquide  se  rciinlt.  Le 
jet  d’air  que  rinsulllalion  produit  par  le  bout  capillaire  n’est 
plus  inlciTOinpii  par  les  globules  aqueux  qui  s’y  mêleraient 
sans  «celte  précaution. 

Le  cliaUimcau  de  Bergniann  et  de  Gahn  est  en  argent  ou  eu 
fer-blanc  (fig.  2,  A)  ,  formé  de  quatre  à  cinq  pièces  ,  savoir,  le 
manche  ou  tube  ô  ,  le  petit  tuyau, en  ivoire,  qu’on  porte 
à  la  bouche  ;  le  réservoir  c,  cavité  cylindrique  qui  reçoit  le 
bout  du  tube  ô  ;  et  le  bec  d,  auquel  on  adapte  Vajutage  ca- 
piUair.e  e\  Ces  pièces  sont  assemblées  à  frottement,  et  le 
réservoir  c  peut  tourner  en y'aiUour  du  uUjc  ù  ,  pour  diriger  le 
bec  d  du  côté  où  l'on  veut  porter  le  courant  d’air. 

Voigt  faisait  son  réservoir  en  chambre  plate  et  circulaire 
d’un  pouce  de  diamètre  (fig.  a,  B).  Le  bec  d  partait  du 
centre  de  ce  cylindre  court ,  et  pouvait  se  tourner  dans 
tontes  les  directions.  Cet  instrument  est  d’un  fi'cquent  usage. 

La  llg.  2,  G,  représente  le  chalumeau  de  Tonnant  ;  c’est  un 
tube  droit  à  peu  près'cylindrique  A,  fermé  A  son  exlréniité  e  , 

ouvert  à  l’autre  J)out  par  lequel  ou  fait  entrer  le  souffle.  A  la 
partie  latérale  ,  et  à  quelque  distance  du  bout  fermé,  ce  tubÿ 
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est  perce  d’un  trou  î  dont  le  calibre  est  tel ,  qu’on  y  peut  inti  o* 
«luire  A  frottement  le  bec  recourbe'  d ,  lequel  peut  être  dirige 
■  dans  tous  les  sens.  Le  cul-de-sac  c  lient  lieu  du  re'servoir  qui 
reçoit  rhumidité ,  sans  qu'elle  puisse  entrer  dans  le  bec  «J,  qui 
dépasse  un  peu  la  paroi  intérieure. 

Le  Bailly  lui  a  fait  subir  une  modilication  utile.  Le  bout  c  y 
au  lieu  d'être  fermé  par  un  fond  soudé  au  tube ,  ne  l'est  que 
par  un  bouchon  qu’on  ôte  lorsqu'on  veut  clias.ser  le  liquide. 
Le  Bailly  renfle  un  peu  la  partie  ci  de  son  tube^  pour  en  for¬ 
mer  une  chambre  ou  réservoir  d’air.  U  adopte  au  trou  latéral 
un  bec  de  platine  non  recourbé  qui  s'y  engage  à  vis.  Le  reste 

«le  l'instruineut  est  en  fer-blanc.  Ce  cbaluiiicau  est  celui  t[u*oii 

« 

préfère  iiiaiutenaut  à  tout  autre. 

On  se  sert  d'une  lampe  ou  d'une  chandelle  allumée  dont 
la  iiiècUe  soit  large  et  en  pleine  combustion  ;  on  dirige  le 
souille  du  chalumeau  au  milieu  de  la  flamme  ,  ce  qui  eu 
fait  jaillir  un  dartl  de  feu  tellcmcut  vif,  qu’il  est  capable 
de  fondre  la  plupart  des  particules  métalliques  qu’on  expose 
à  son  action. 

Le  dard  de  feu  présente  à  son  axe  central  un  jet  de  flamme 
bleue  dont  l'extrémité  est  le  point  où  se  développe  la  plus 
haute  température.  Le  chalumeau  porte  sur  ce  petit  espace, 
situé  au  milieu  de  la  flamme,  une  masse  d'air  condensé  qui 
y  chasse  un  torrent  de  matières  combustibles  enflammées 
telle  est  la  cause  de  l'énorme  chaleur  qui  y  est  produite.  Si 
l’on  souffle  trop  doucement,  l’eflet  est  médiocre;  en  souf¬ 
flant  trop  fort ,  l’impétuosité  du  courant  d'air  enlève  la 
clialcur  aussitôt  qu’elle  s’est  développée  ;  il  est  donc  un 
point  qu'il  faut  alleîudre,  et  que  rexpérieuce  apprend  à 
trouver. 


Nous*  ne  dirons  rien  des  supports  sur  lesquels  on  place  la 
.matière  d'essai.  Le  plus  ordinairement,  dans  les  Ans  ,  on 
emploie  un  charbon  creusé  ;  mais  lorsque  le  feu  doit  être 
long-temps  soutenu  ,  ou  dans  des  cas  particuliers  qui  ne 
permettent  pa.s  de  reconrir  à  ce  moyeu  ,  ou  se  sert  d’un  fil 
QU  d’une  feuille  de  platiuc  très  muue.  Ce  métal  est  mativab 
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conducteur  de  la  chaleur^  et  le  peu  de  masse  de  ce  suptK)i't 
ne  cause  presc[ue  aucune  déperdition  de, température. 

Au  reste  il  y  a  des  substances  qui  sont  si  dilliciles  à 
fondre,  ou  ,  comme  on  a  coutume  de  le  dire  ,  qui  sont  si 
réjractaires  au  feu ,  que  ce  moyen  ne  suffit  pas  pour  en  opérer 
la  fusion.  On  se  sert  alors  de  messies  dont  le  col  est  her¬ 
métiquement  joint  et  collé  à  une  virole  de  cuivre  qu’on 
ferme  et  ouvre  à  volonté  avec  un  robinet ,  et  à  l’orifice 
extérieur  de  laquelle  on  peut  visser  le  gros  bout  du  cha¬ 
lumeau  ,  on  alimente  le  feu  par  du  gaz  oxigènc. 

Au  lieu  d’introduire  dans  la  vessie  du  gaz  oxigènc,  si  on 
la  gonflait  avec  un  mélange  de  2  volumes  de  ce  gaz  et  de 
I  d  Hydrogène,  comme  ce  sont  les  proportions  nécessaires  à  la 
formation  de  l’eau,  et  que  le  jet  du  chalumeau  fournit  à 
l’action  de  la  chaleur  les  doses  de  ces  gaz  qui  sont  les  plus  fa¬ 
vorables  à  la  combinaison ,  la  chaleur  qui  se  développerait 
serait  si  considérable ,  qu’il  n’y  a  aucun  corps  de  la  nature 
qui  ne  se  fondit  ou^  ne  se  volatilisât  sous  cette  action  puis¬ 
sante. 

Mais  comme  le  mélange  gazeux  dont  nous  parlons  est  dé¬ 
tonant,  et  que  la  moindre  étincelle  qui  pénétrerait  dans  le 
chalumeau  causerait  une  inflammation  subite  dans  la  masse 
gazeuse ,  il  en  résulterait  une  explosion  terrible  qui  pourrait 
frapper  de  mort  l’opérateur.  Le  chalumeau  de  Neumann  est 
l’appareil  qu’on  emploie  dans  cette  circonstance.  Voici  la 
composition  de  cet  instrument. 

Un  vase  V  en  cuivre  (  fig.  3)  à  parois  très  résistantes,  porte 
à  sa  partie  supérieure  un  tube  late'ral  dont  le  bec  capil¬ 
laire  e  est  destiné  à  la  sortie  du  gaz  ;  c’est  à  proprement  parler 

le  tube  du  chalumeau  ;  le  reste  de  Tappareil  est  destiné  à 

■ 

fournir  le  gaz.  Le  tube  e  communique  au  réservoir  V  parmi 
robinet  r  qu’on  ouvre  lorsqu’on  veut  laisser  jaillir  le  gaz.  Une 
pièce  O,  vissée  à  la  base  interne  de  ce  tuyau,  est  recouverte 
d’une  toile  mélallique  très  serrée  (ayant  sept  à  Imit  cents 
mailles  dans  un  pouce  carre).  Comme  la  flamme  ne  peut 
passer  ù  travers  ce  réseau ,  à  cause  de  la  conductibilité  du 
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métal,  qui  facilite  la  dispersion  de  la  chaleur,  jamais  le  gaz  du 
réservoir  ne  peut  prendre  feu.  Le  vase  est  liermétiqucinent. 
fenué  de  toutes  parts,  et  il  n’y  a  communication  de  l’intérieur 
au  dehors  que  par  le  tube  e ,  et  par  un  tuyau  m  que  ferme 
aussi  un  robinet  n  pour  introduire  les  gaz. 

Lorsqu’on  veut  mettre  cet  instrument  en  fonction,  on  visse 
au  tube  m  le  bout  d’une  pompe  foulante  A  ( 6g.  4)  »  dont  le 
piston  P  est  poussé  par  une  force  appliquée  à  la  tige  Q.  Cette 
pompe  est  alimentée  de  gaz  par  une  vessie  C,  où  l’on  a  fait 
éntrer  le  mélange  détonant.  L’action  de  cette  Pompe  ce 

mot)  lorsque  le  robinet  n  est  ouvert  et  que  r  est  fermé  , 
condense  le  gaz  dans  la  capacité  intérieure  V.  Lorqu’on  juge 
que  ce  réservoir  en  contient  une  assez  grande  quantité  l’on 
ferme  le  robinet  « ,  on  dévisse  la  pompe  foulante  A ,  et 
l’inslruinent  peut  fonctionner.  Il  suffira  d’ouvrir  le  robinet  r\ 
et  le  gaz,  par  la  seule  force  expansive  due  à  sa  compression 
intérieure,  sortira  rapidement  et  sera  lancé  .sur  un  cliarboti 
en  ignition  où  l’on  aura  placé  la  substance  sur  laquelle  ou 
veut  agir.  Rien  ne  résiste  à  cette  action  puissante  ;  le  pla¬ 
tine  et  le  silex  fondent ,  le  diamant  s’évapore  eu  gaz  acide 
carbonique ,  etc.  Fr. 

CHAMBRE  CLAIRE,  Caméra  lucida.  (  rts  mécaniques.) 
Cet  instrument  d’optique ,  inventé  par  Wollaston  ,  transporte 
l’image  d’un  objet  sur  un  papier,  avec  les  dimensions  qu’on 
juge  à  propos  de  lui  donner,  et  en  conservant  ses  couleurs  et 
ses  apparences  naturelles  ;  il  ue  reste  plus ,  pour  en  avoir  une 
copie  hdèle,-  qu’à  suivre  au  crayon  les  traits  et  le  contour  do 
cette  image  projetée  ,^t  de  la  colorier. 

Concevez  un  prisme  quadrangulaire  de  cristal  ARCD  (6g.  5 , 
pl,  8),  dont  Tua  des  angles  B  est  droit ,  et  l’angle  opposé  C 
obtus.  L’une  des  faces  AB  de  ce  prisme  est  placée  horizontale¬ 
ment  ;  l’autre  BD  est  verticale.  Les  rayons  émanés  d’un  objet 
éloigné  Q  pénétreront  dans  le  verre  selon  les  directions  ac,  hd^ 
et  SC  rcflcchlront  deux  fois  à  leur  rencontre  avec  les  faces  DC, 
CA  ,  de  manière  à  sortir  de  la  face  horizontale  BA  selon  des. 
ections  convergeules  vers  0,  L’œil ,  place  en  ce  point  0,  verra. 
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donc  l’objet  éloigne  Q  comme  s’il  était  réellement  siUié  en 
selon  les  lignes  aO^  b'O.  Comme  la  pupille  se  trouve  près  de 
l’arète  A  du  prisme ,  on  fait  en  sorte  que  les  rayons  réflécliis 
sur  AC  n’entrent  dans  l’œil  que  par  une  partie  de  la  pupille,  et 
que  l’autre  moitié,  débordant  légèrement  le  prisme,  aper¬ 
çoive  directement  les  objets  extérieurs  situés  en  bas.  De  cette 
manière  le  spectateur  verra  à  la  fois  et  du  meme  œil  Hinage 
l'éflccliie  et  un  carton  blanc  placé  au-dessous ,  sur  lequel  elle  se 
dessinera  et  semblera  située,  fig.  6.  )  Il  sera  donc  facile 

de  placer  une  feuille  de  papier  AIÎ  sur  ce  carton  fixé  sous  l  ius*- 
trumeiit,  et  d'y  recevoir  l’image  projetée  ;  on  suivra  au  crayon 
tous  les  contours  de  cette  figure,  dont  on  aura  de  la  sorte  une 


copie  fidèle. 

Tel  est  rinslrumcnt  imaginé  par  le  docteur  Wollaston;  on 
y  ajoute  un  verre  convergent  ou  divergent  qu’on  place  en 
avant  du  prisme,  lorsque  la  vue  exige  ce  secours.  Enfin  ou 
enferme  le  prisme  dans  une  boîte  en  cuivre  noirci  qui  laisse 
à  nu  les  faces  que  les  rayons  de  lumière  doivent  traverser,  et 
l’on  y  adapte  une  monture  qui  permet  d’attacher  rinslrumcnt 
sur  le  bord  d’une  table  à  l’aide  d’une  vis  de  pression,  comme 


on  le  voit  dans  la  fig.  6.  La  tige  a  peut  recevoir  un  mouvement 
de  rotation  et  de  torsion;  elle  peut  même  s’allonger  dans  de 
certaines  limites  à  l’aide  d’un  tirage  comme  pour  les  lunettes: 
ces  mécanismes  permettent  de  donner  au  prisme  la  posilton 
convenable  relativement  au  plan  AB  ,  qui  est  destiné  repro¬ 
duire  l’image  sous  les  traits  du  crayon. 

Le  principal  inconvénient  de  cet  ingénieux  instrument  d  Op¬ 
tique  est  de  ne  pas  laisser  voir  avec  ui^  égale  netteté  l’image 

projetée  et  le  crayon  qui  doit  la  reproduire  :  l’éclat  de  l’ituage 
ne  s’obtient  jamais  qu’en  diminuant  celui  du  crayon,  et  réci¬ 
proquement,  selon  qu’on  réserve  une  plus  ou  moins  grande 
partie  de  la  pupille  pour  percevoir  les  rayons  émergens  ou 
ceux  qui  sont  directs.  Un  léger  tiiouvement  de  l'œil  sunil  pour 
faire  disparaître  soit  l'image,  soit  le  crayon  ,  et  l’on  conçoit 
qu’il  est  impossible  ilc  tracer  l’iinc  lidèleineiit  si  Ion  cesse  un 

moulent  de  la  voir  ou  de  voir  la  pointe  du  crayon. 

¥ 
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C’esl  pour  obvier  à  ce  defaut ,  que  M.  Ainicij  liahitc  profes¬ 
seur  île  Modèiic,  a  iiiiaymé  divers  appareils  parmi  lesqucds  ou 
doit  distinguer  le  suivant  :  AiiCD(fig.  7)  est  une  glace  trans¬ 
parente,  et  FG  la  surface  polie  d’un  miroir  métallique  qui  fait 
avec  BD  un  angle  BFG  de  45**.  Un  rayon  lumineux  RM,  émane' 
d'un  objet  éloigné,  se  réficcliit  en  M  sur  ce  miroir,  de  là  va  se 
réflécliir  de  nouveau  en  N  sur  la  surface  du  cristal  BD ,  dans 
une  direction  NO  pei  pendiculaire  à  BM  ;  un  œil  placé  en  O 
verra  donc  à  travers  cette  glace  BD  l’objet  se  projeter  vers 
le  bas ,  précisément  comme  s’il  était  réclleiueiit  situé  enX;  et 
comme  la  main  placée  en-dessous  peut  facilement  être  vue,  il 
est  aisé,  ainsi  que  dans  la  caméra  de  M.  Wollaston,  de  dessi¬ 
ner  tous  les  traits  des  objets  apei'çu.s. 

Il  faut  avoir  soin  de  donner  à  la  glace  BC  assez  d’e'paisseur 
pour  que  les  réflexions  produites  par  la  surface  inférieure  AC 
ne  pénètrent  pas  dans  la  pupille  ;  les  deux  faces  opposées  de 
celte  glace  doivent  être  exactement  parallèles,  pour  éviter  les 
doubles  images  qui  résulteraientuécessalrement  de  ce  que  cette 
condition  ne  serait  pas  remplie.  Ce  doublement,  surtout  ceux 
des  limites  des  images,  rend  la  [)rojeetion  confuse  et  détruit 
toute  la  régularité  de  la  ligure. 

M.  Amici  dispose  encore  l’appareil  autrement.  ACB  (fig,  8) 
est  un  prisme  isosrèle  triangulaire  dont  Fangle  C  est  inoiiidi  e 
que  90**  ;  l’arète  B  pose  sur  la  glace  MN,  avec  lacpielle  le  prisme 
est  fixement  assemblé  sou.s  un  angle  ABM  de  /\5°.  Le  rayon 
Uiniineu.v  émané  d’un  point  R,  entre  dans  le  prisme  par  la 
face  AC,  sc  rélîécbitsur  AB  ,  sort  par  la  face  BC  ,  et  vase  réllé- 
cliir  de  nouveau  en  1,  à  la  surface  supérieure  de  la  glace  MN, 
de  manière  H  permettre  à  l’œil,  placé  en  O,  de  voir  l’objet 
projeté  en  bas  vers  X.  Nous  avons  tlit  que  rangle  C  du  prisme 
ne  devait  pas  atteindre  90",  parce  que  l’œil  pourrait,  eu  s’avan¬ 
çant  un  peu  en  R,  apercevoir  une  seconde  image  réfléchie  dans 
riiucrieuv  tin  prisme.  On  évite  cet  Liiconvénient  en  recouvrant 
le  dessus  d’une  lame  GN  qui  fait  partie  de  la  monture  tie 
rinsirnment,  et  est  percée  d’une  fente  p.'ir  laquelle  on  re¬ 
garde.  Cette  plaipie  arivle  les  rayons  élrangers  qui,  aprè» 
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avoir  rencontre  la  face  antérieure  du  prisme,  sc  refle'cl  liraient 
vers  l'œil.  Fr. 

CHAMBRE  NOIRE  ou  OBSCURE.  (  Ans  mécaniques,)  Lors-^ 
qu'on  empêche  la  lumière  du  jour  d^eiitrer  dans  un  apparte¬ 
ment  en  fermant  les  issues  ,  et  qu’à  l'un  des  volets  on  pratique 
un  trou  0'(fig.  9 ,  pl.  8)  d’environ  un  pouce  de  diamètre  ,  pour 
laisser  pénétrer  les  rayons  émanés  d'un  objet  Q  situé  au  loin  , 
res  rayons  se  croisent  en  O,  forment  deux  cônes  lumineux  op¬ 
posés  par  leur  ^sommet  commun  0.  Une  section  faite  avec  un  . 
écran  N  dans  le  cône  intérieur  y  détermine  une  image  P  ren¬ 
versée  de  l’objet  ;  mais  cette  image  est  confuse  et  ressemble  à 
des  ombres  légères.  Pour  la  rendre  plus  nette  et  mieux  dessi¬ 
née,  on  adapte  à  cet  orifice  un  verre  convergent  dontla  distance 
■ 

focale  soit  très  courte  relali veinent  à  l’éloignement, de  l’objet. 

Comme  l’image  reçue  sur  un  écran  ou  un  verre  dépoli  est  ver¬ 
ticale  et  renversée,  que  d’ailleurs  il  serait  diflicile  de  la  repor¬ 
ter  sur  un  papier  pour  en  prendre  copie,  on  préfère  briser  le 
faisceau  de  lumière  incidente  pour  le  rendre  vertical.  Un  mi¬ 
roir  (fig.  10),  incline  de  45”  à  l’horizon,  remplit  très  bien 
cette  condition  ;  l’image  AR  se  transporte  en  aù'  après  avoir 
traversé  le  trouO  et  le  verre  qui  y  est  adapté  ;  elle  est  reçue 
Bur  un  papier  horizontal,  et  se  présente  droite  au  spectateur 
placé  vers  b\  c’est-à-dire  qui  tourne  le  dos  aux  objets  qu’il 
veut  dessiner. 


On  fabrique  dans  le  commerce  des  boîtes  légères  qu’on  peut 
démonter  et  plier  par  parties  à  l’aide  de  charnières  placées  aux 
arêtes  ,  et  qu’on  iransporte  à  volonté  près  des  beux  dont  on 
veut  prendre  la  perspective.  Un  rideau  ([ui  couvre  la  baie  dans 
laquelle  on  passe  la  tête  et  les  bras  empêche  la  lumière  de 
pénétrer  dans  l’enceintc,  et  le  cône  de  lumière  transporte 
sur  le  papier  une  image  assez  nette  des  objets  extérieurs, 
\Voy-  bg.  ï  I  0  On  varie  beaucoup  la  forme  de  ces  boîtes,  aux- 
(pielles  on  donne  le  nom  de  chambre  obscure  ou  chambre 
iioire^  On  cherche  à  les  rendre  portatives,  faciles  à  dresser 
sur  place  ,  propres  à  recevoir  le  dessinateur  et  à  supporter  le 
papier  sur  lct[uel  il  forme  îes  traits,  etc. 
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Les  miroirs  métalliques  sont  préférables  à  ceux  de  verre, 
qui,  à  cause  des  réflexions  produites  par  leurs  deux  surfaces 
opposées,  n’olFrent  que  des  images  plus  ou  moins  confuses ^ 
surtout  quand  ces  surfaces  ne  sont  pas  exactement  parallèles.^ 
Cependant,  comme  les  miroirs  élamés  sont  à  bas  prix  ,  on  les 
emploie  toujours,  parce  qu^ils  sufHsent  pour  un  instrument 
qui  n’est  guère  que  de  pur  agrément.  Les  miroirs  métalliques 
sont  d’ailleurs  sujets  à  se  ternira  l’air  en  s’oxidant. 

M.  Vincent  Chevalier  ,  opticien,  a  imaginé  de  remplacer  le 
système  du  miroir  et  du  verre  convergent  par  un  prisme 
triangulaire  ABC  (fig.  i3) ,  dont  la  grande  face  AB  estincline'e 
à  45®  sur  la  petite  AG  qu’on  dispose  liorizoutalement;  la  tnji- 
sième  face  CB  estfaçonne'e  en  segment  sphérique  de  5  de'cimè- 
tres  de  foyer,  plus  ou  moins.  Ce  prisme,  dont  le  fig.  i3  mon¬ 
tre  la  hase,  a  60  millimètres  de  hauteur  à  peu  près  ;  le  cote  A  B 
a  84  millimètres,  AC  en  a  45;  ces  dimensions  sont  d’ailleurs 
arbitraires.  Le  prisme  est  retenu  dans  une  monture  qui  permet 
de  le  diriger  vers  les  lieux  environnans ,  de  le  faire  pirouetter 
autour  d’un  axe  liorizontal,  pour  varier  r/nclinaîson  des  faces 
AB,  AC,  BC,  enfin  pour  l'élever  à  volonté  au-dessus  de  l'orifice 
supérieur  de  la  chambre  noire,  qui  n’est  plus  garnie  d’uii 
verre.  Les  rayons  lumineux  extérieurs  entrent  dans  le  prisme, 
SC  réfléchissent  sur  la  face  AB,  sortent  en  se  croisant ,  et  se  pro¬ 
jettent  sur  la  feuille  horizontale  ;  la  surface  lîC,  en  forme  de  seg¬ 
ment  de  sphère ,  tient  lieu  de  verre  convergent.  Un  papier  hlane 
appliqué  sur  la  face  réfléchissante  AB,  et  retenu  par  une  lame 
de  cuivre,  s’oppose  à  ce  que  la  lumière  incidente  sorte  du  prisme. 

Les  avantages  de  cet  appareil  consistent  à  éviter  les  doubles' 
réflexions,  et  par  conséquent  à  donner  des  images  plus  nettes  ; 
à  rendre  inutile  l’emploi  d'un  miroir  à  faces  parallèles, 
est  toujours  coûteux  et  difficile  à  exécuter  ;  à  ne  pas  sc  servir 
d'étamage,  Ifacile  à  détériorer;  enfin  à  laisser  la  communi¬ 
cation  libre  avec  l’air  extérieur  en  haut  de  la  boîte  ;  ce  qui 
rend  la  situation  du  dessinateur  moins  pénible,  en  permet¬ 
tant  le  renouvellement  de  l’air  vicié  par  la  respiration  ,  et 
ccliaufïé  il.ins  nue  enceinte  très  resserrée.  Fr. 


CHANDELLES. 

CHANDELLES  (  Fabrication  des  ).  Une  chandelle  est  un 
cylindre  de  suif  dont  le  centre  est  occupé  d’un  bout  à  Eautie 
par  un  lil  de  coton  appelé  mèche. 

Toutes  les  graisses  ne  sont  pas  egalement  propres  à  la  fabri¬ 
cation  des  cbandeUes;  celles  dont  on  se  sert  presque  exclusive-* 
ment  sont  les  graisses’  de  mouton ,  de  brebis,  de  bœuf  et  de 
vache.  On  obtient  la  eonsistaiicc  et  les  autres  qualités  requises 
lorsqu^ou  mêle  ensemble,  en  quantités  égales ,  les  deux  pre¬ 
mières  et  les  deux  dernières  de  ces  substances.  Dans  tous  les 

r 

cas  elles  doivent  être  fondues  ensemble ,  bien  homogènes  et 
bien  purifiées* 

Quant  aux  mèches ,  on  n’a  trouvé  jusqu’ici  rien  de  préférable 
au  coton.  Elles  doivent  être  bien  déiiiclées,  légèrement  torses 
et  parfaitement  sèches.  Le  coton  filé  le  plus  fin  forme  les  plus 


belles  mèches.  On  fabrique  deux  sortes  de  chandelles  ;  les  unes 
sont  moulées  f  les  maires  plongées  ou  bien  faîtes  à  la  baguette. 
Les  moules  les  plus  économiques  sont  ceux  de  verre  et  de  fer- 
blanc  ;  ils  sont  très  légèrement  coniques,  évasés  en  forme 
d’enlon'rtoir  à  l’un  des  bouts  et  terminés  à  l’autre  Ijout  par  un 
cône  percé.  On  les  fait  entrer  jusque  vers  la  moitié  de  leur 
longueur  dans  des  trous  percés  dans  une  planche  supportée 
par  des  tréteaux. 


Pour  passer  les  mèches  dans  les  moules  on  les  attache  jiar 
un  bout  avec  de  petits  morceaux  de  bois  qui  reposent  en  tra¬ 
vers  sur  l’orifice  supérieur  du  moule;  l’autre  bout  sortant 
alors  par  un  trou  qui  se  trouve  à  la  partie  inférieure  du  moule, 
il  estfacilc,  au  moyeu  d’un  petit  coin  en  bois,  de  maintenir  la 
mèche  dans  un  état  de  tentiou  convenable. 

Alors  on  fait  fondre  le  suif  à  une  très  douce  chaleur,  on  le 
verse  dans  un  vase  en  fer-blanc  muni  d’une  anse  et  d’un  goulot, 
et  l’on  remplit  successivement  tous  les  moules.  Si  l’on  coulait 
le  suif  trop  chaud,  outre  rinconvénient  qu’il  auiait  de  sau¬ 
ter,  on  ne  pourrait  retirer  les  chandelles  des  moules  qii’.avec 
beaucoup  de  difficulté.  On  attend  toujours  (pi’il  se  soit  l’ortné 
une  légère  pellicule  au-tlessus  du  suif  en  fusion. 

Les  cliandelles plongées  ^  qu’on  a|q)eUe  aussi  cliamlcllrs  ù  la 


CTIANTERELLE.  24 1 

hagiietie,  se  fabriquent  sans  moule  à  l^aklc  de  baguettes  de 
bois  (le  noisetier  ou  de  sapin  de  2  pieds  et  demi  de  long,  et 
dont  Tun  des  bouts  est  terminé  en  pointe  de  manière  à  mieux 
enfiler  les  mèches. 

L^auge,  ou  abîme ,  dans  la([uelle  on  verse  le  suif  fondu  est  en 
bois  et  repose  sur  une  table  qui  a  des  l  ebords  et  une  gouttière 
pour  recevoir  le  suif  qui  découle  des  chandelles,  et  le  porter  de 
là  dans  un  autre  vase  placé  au-dessous.  On  met  d’autant  plus 
de  mèches  sur  chaque  baguette  ,  que  le  nombre  des  chandelles 
qu’on  veut  à  la  livre  doit  être  plus  grand.  Un  ouvrier  prend 
ordinairement  deux  de  ces  baguettes  à  la  fois,  il  en  couche  les 
mèches  sur  le  suif,  les  relève  verticalement  sur  rabîme ,  les  y 
fait  égoutter,  et  lorsqu’elles  sont  sèches,  les  plonge  de  nouveau 
dans  le  bain  de  suif,  les  fait  sécher  sur  l'établi  et  répète  la 
même  opération  jusqu’à  ce  que  les  ciiandelles  aient  acfjuis  la 
grosseur  convenable.  Il  ne  reste  plus  qu’à  en  couper  les  extré¬ 
mités  pour  leur  donner  une  forme  et  un  poids  convenables,  et  à 
les  exposer  à  l’air;  ce  qui  achève  de  les  séclier  et  de  les  blanchir. 

L’addition  d’une  petite  quantité  de  cire  au  suif  augmente  la 
consistance  de  la  chandelle  eu  la  rendant  d’ailleurs  d’un  usage 
plus  agréable.  Elle  porte  alors  le  nom  à^ckandclle économique. 
Quelquefois  au  lieu  de  fondre  le  suif  avec  la  cire  ,  on  fond  cette 
dernière  substance  à  part  ;  on  l’introduit  dans  le  moule  à  chan¬ 
delle,  qu’on  roule  horizontalement  jusqu’à  ce  que  ses  parois  en 
soient  partout  recouvertes.  On  remplit  le  vide  à  la  manière 
ordinaire  par  une  mèche  et  du  suif  londu  ,  et  l’on  obtient  ainsi 
une  chandelle  entièrement  revêtue  de  cire,  dont  l’aspect  est 
agréable  et  le  prix  peu  élevé. 

L’alun  est  aussi  quelquefois  employé  pour  donner  de  la  coiir- 
sistance  au  suif. 

D’après  (juclques  auteurs,  la  fécule  de  marron  d’Inde  ajoutée 
au  suif  dans  des  ]n  oporlions  convenables ,  donnerait  une 
chandelle-bougie  qui  réunirait  presque  toutes  les  (qualités  de 
la  cire.  P...7E. 

CHANTERELLE.  {Arts  mécaniques.)  C’est  le  nom  qu’on 
donne  à  la  plus  fine  des  cordes  d’un  instrument  de  musique.  Les 
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chanterelles  de  violon  sont,  de  toutes  les  cordes  à  boyau,  le5 
plus  difficiles  à  fabriquer,  parce  qu'on  veut  qu’elles  re'unissent 
à  la  finesse  une  force  de  résistance  à  la  tension  qui  leur  per¬ 
mette  de  s’élever  au  ton  sans  casser.  Il  faut  que  les  sons  soient 
justes  et  éclatans,  qu’elles  soient  de  trois  ou  quatre  fils,  ne 
se  détordent  pas  par  riiuinidité ,  etc.  Jusqu’à  présent  on  a  re¬ 
gardé  les  cbanierelles  qui  viennent  de  Naples  comme  ayant 
une  qualité  supérieure  à  celles  de  France.  F'qx,  Boyaudier. 

Fr. 


CHAPELET  iiYOKAüLiQCE.  (  Arts  mécaniques  ,  pl.  4>fig-  ^2.) 
Macbine  qui  sert  à  élever  l’eau.  Elle  se  compose  d’une  Chaîne 
sans  fin  EHC,  faite  de  maillons  en  cuivre  réunis  par  arti¬ 
culations,  portant  des  disques  a^b.  .  ,  en  cuir  fort,  qu’on 
fait  circulera  l’aide  de  tambours  B,E.  Ces  disques  passant 
successivement  dans  un  tuyau  vertical  EE  dont  le  bas  plonge 
dans  l’eau  ,  et  qui  a  le  mênie  calibre  que  les  disques,  élèvent 
l’eau  de  la  meme  manière  qu’un  piston  de  pompe  ordinaire. 

A  ,  deux  moises  en  bois  servant  de  support  j  B ,  tambour 
hexagone  qu’on  fait  tourner  par  une  manivelle  dans  le  sens 
indiqué  par  les  flèches;  E,  tambour  iniérieur  ou  poulie  qui 
dirige  la  chaîne  et  les  disques.  Le  tuyau  dans  l’intérieur  du¬ 
quel  circule  la  chaîne  a  sa  partie  inférieure  de  même  calibre 
t[ue  les  disques;  mais  il  s’élargit  un  peu  à  partir  d’une  dis¬ 
tance  égale  à  une  fois  et  demie  l’intervalle  des  disques ,  comp¬ 
tée  du  bas  du  tuyau. 

Le  produit  de  celte  machine  est  égal  à  la  surface  d’un  disque 
multipliée  par  la  vitesse  qu’on  imprime  à  la  chaîne  :  la  résis¬ 
tance  est  proportionnée  à  la  colonne  d’eau ,  comme  dans  les 
Pompes.  On  emploie  le  chapelet  aux  épulsemens ,  en  le  dispo- 
.sant  soit  verticalement,  soit  obliquement,  suivant  les  lo¬ 
calités,  Fr. 


CHAPELIER.  L’art  du  chapelier,  l’un  des  plus  compliqués 
qui  existent,  est  aussi  l’un  de  ceux  où  l’on  trouve  le  plus  ce 
qu’on  appelle  de  petits  secrets.  Chaque  fabricant  a  son  secré¬ 
tage,  sa  teinture,  son  apprêt,  et  attribue  à  sa  méüiode  la 
bonté  de  ses  produits.  Ainsi  l’on  doit  s’attendre  à  trouver  dans 
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le  cadie  limite  que  nous  nous  sommes  imposé ,  plutôt  une 
idée  de  cette  fabrication  que  des  détails  étendus. 

Chapeaux  de  feutre.  —  I.e  feutrage  repose  sur  cette  pro¬ 
priété  qu’ont  les  poils  de  former,  au  moyeu  d’une  légère  agi¬ 
tation  et  de  la  pression ,  un  tissu  naturel  tellement  solide 
qu’oii  ne  peut  plus  le  diviser  sans  déchirement  :  c’est  ce  tissu 
qu’on  appelle  feutre. 

Tous  les  poils  ne  sont  pas  susceptibles  d’clre  feiitiés;  les 
poils  delièvre,  de  lapin,  sont  dans  ce  cas,  tandis  que  la  laine 
est  douée  de  cette  propriété  au  plus  haut  degré;  aussi,  quelle 
que  soit  la  qualité  de  chapeau  qu’on  veuille  obtenir,  on  ajoute 
toujours  une  certaine  quantité  de  laine  d’agneau  ou  de  vi¬ 
gogne  pour  former  la  trame  et  donner  de  la  solidité  à  FétofTe; 
quant  aux  autres  poils,  on  leur  communique  la  propriété  feu¬ 
trante  au  moyen  d’une  opération  particulière  qu’on  nomme 
secrétage. 

Du  secrétage,  —  On  commence  l'opération  par  nettoyer  ou 
les  peaux  au  moyen  à.\\  carrelet ,  petite  carde  très  fine 
qu’oii  promène  sur  le  poil  ;  puis  ou  frappe  à  la  baguette  jus- 
c[u’à  ce  qu’il  n’en  sorte  plus  de  poussière.  Cela  fait ,  ou  ébarbe, 
c’est-à-dire  qu’au  moyen  de  ciseaux  fins  on  coupe  la  jarre 
ou  poil  plus  long  qui  dépasse  le  duvet,  au  niveau  de  celui-ci. 
Cette  opération  demande  de  l’habitude,  car  si  l’on  enlevait  la 
partie  supérieure  du  duvet  on  perdrait  les  portions  les  plus 
soyeuses.  Enfin  on  raccourcit  le  poil  de  la  poitrine  et  du  ventre 
d’un  tiers  environ,  et  l’on  soumet  la  peau  ainsi  préparée  à 
l’action  du  nitrale  acide  de  mercuret 


La  <l  issolutiou  qu'on  emploie  est  variable  chez  les  divers 
fabricans:  les  uns  prescrivent  i6  parties  de  mercure  et  aSo.d’a- 
cide  nitrique  étendues,  apiès  soliiliou ,  de  deux  tiers  d’eau  ; 
d’autres  préfèrent  G  parties  de  mercure  en  poids,  ï6  d’acide 
nitrique  étendues  également  de  deux  tiers  d’eau  ;  plusieurs 
ajoutent  à  la  dissolution  une  certaine  quantité  d’eau  mucila- 
gineuse  pour  faciliter  le  secrétage,  tandis  que  d’autres  la  re¬ 
jettent  comme  itmlile.  En  tout  cas,  quelle  que  soit  la  manière 
dont  on  ait  préparé  le  nitrate  acide,  ou  en  imbibe  une  brosse 
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do  poils  de  sanglier  avec  laquelle  on  frotte  fortement  la  sur-** 
face  des  poils  jusqu^à  ce  que  toutes  les  parties  aient  été  égale¬ 
ment  mouillées,  puis  on  réunit  les  peaux  par  paire,  et  poils 
contre  poils,  et  Ton  porte  à  Tétuve ,  où  l’on  fait  sécher  le  plus 
rapidement  possible,  - 

Le  secrétage  terminé,  on  s’occupe  de  séparer  les  poils  de  la 
peau.  Pour  cela ,  après  avoir  cardé ,  on  coupe  avec  le  couteau^ 
ou  mieux  l’on  arrache ,  avec  seulement  la  précaution  de  mouil¬ 
ler  légèrement  la  peau  du  côté  interne ,  ce  qui  facilite  la  sortie 
du  bulbe;  ce  mouillage  sc  fait  en  Lumectant  d'eau  de  chaux 
une  éponge  qu’on  passe  sur  les  peaux,  après  qqoi  on  les  sou¬ 
met  à  une  forte  pression  pendant  24  heures. 

De  Varqonnnge.  —  Un  arc  fixé  au  plancher  par  son  milieu, 
et  dont  les  extrémités  sont  réunies  pat*  une  corde  fortement 
tendue,  est  ce  qu’on  appelle  Yarçon,  Un  fuseau,  ou cocAe ter¬ 
minée  par  un  bouton,  est  destiné  à  faire  vibrer  la  corde.  Les 
poils,  placés  en  tas  sur  une  claie  d’osier  très  serrée,  sont  traver¬ 
sés  par  cette  corde  qui,  mise  en  vibralioii,  les  agite,  les  mé¬ 
lange  inlimement.  Lorsque  le  mélange  est  fait  on  vogue  /V- 
tojjef  c’est-à-dire  qu’au  moyen  d’un  l>rusque  arçonnage,  les 
poils,  enlevés  à  une  certaine  hauteur,  retombent  sur  la  claie 
dans  un  grand  e'tat  de  raréfaction  ;  puis  on  donne  une  seconde 
vogue  afin  de  former  une  couche  égale  de  poils ,  ce  qui  dépend 
surtout  de  l’adresse  de  l’ouvrier,  et  l’on  procède  au  bastissage 
ou  premier  degré  de  feutrage. 

-  La  quantité  depoils  nécessaire  pour  la  confection  d’un  cha¬ 
peau  est  divisée  en  plusieurs  lots  ou  capades.  En  en  supposant 
deux  ,  ce  qui  est  le  cas  le  plus  ordinaire,  voici  comment  on 
agit.  Un  humecte  la  feuirière  et  l’oii  y  place  la  première  ca- 
pade,  on  applique  dessus  une  feuille  de  papier  mouillée  ,  puis 
la  seconde  capade  ;  on  replie  la  feutrière.  Alors  l’ouvrier  plie 
et  replie  dans  tous  les  sens,  humecte  de  temps  en  temps,  pour 
empêcher  l’adhérence  du  poil  à  la  toile,  et  continue  jusqu’à 
ce  que  les  deux  capades, déjà  assez  consistantes  pour  ne  point 
s’étendre,  soient  pourtant  encore  assez  molles  pour  être  réunies 
en  un  seul  feutre  par  l’opération  suivante ,  qui  consiste  à  les 
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remettre  en  feutrièie,  à  les  unir  par  les  bordures  au  moyen 

de  marches  et  remarches  successives ,  et  à  en  former  une  sorte 

de  cône  creux  que  Ton  a  soin  d’ouvrir  fréquemment  pour  dé—- 

1 

cracher  et  clianj^er  les  plis.  On  entretient  la  moiteur  et  la  sou¬ 
plesse  au  moyen  d’aspersions  fre'quemment  le'pétées.  Des 
feuilles  de  papier  interposées  empêchent  radhérence  là  ou. 
elle  ne  doit  point  avoir  lieu  ,  et  lorsqu’il  se  prcî,ente  des  en¬ 
droits  faibles^  on  les  fortifie  avec  une  pièce  d’étoupage  ou  mor¬ 
ceau  d’une  capade  destinée  à  cet  usage. 

Comme  le  feutre  que  donne  le  bastissage  ne  peut  pas  encore 
être  eihployé  à  cause  de  sa  mollesse,  on  le  foule  pour  le  faire 
rentrer  et  lui  donner  la  solidité  nécessaire.  Cette  opération  sc 
fait  en  trempant  les  chapeaux  dans  la  dissolution  suivante. 
On  fait  bouillir  dans  la  valeur  d’un  muid  d’eau  172  livres  de 
lie  de  vin  pressée ,  on  écume ,  et  l’on  s’en  sert  immédiatement. 
Quelques  chapeliers  y  ajoutent  une  certaine  quantité  de  tan, 
dout  le  tannin  pénètre  le  feutre  et  le  dispose  à  une  teinture 
plus  égale.  Cette  liqueur  maintenue  à  une  température  d’en¬ 
viron  80“  centigrades  reçoit  les  feutres,  qu’on  retire  presque 
aussitôt,  qu’on  place  sur  un  banc  incliné  où  on  les  laisse 
égoutter,  après  quoi  on  les  exprime  avec  un  roulet.  L’ouvrier 
déploie  le  feutre,  s’assure  qu’il  est  bien  imltibé;  s’il  ne  l’est 
pas  complètement,  passe  dessus  le  lustre^  ou  brosse,  après  l’a¬ 
voir  plongé  dans  le  bain,  jette  ensuite  un  peu  d’eau  froide, 
et  avec  la  paume  de  la  main  presse  dans  tous  les  sens  afin  de 
faire  rétrécir  l’étoffe,  puis  quand  elle  est  bien  formée  continue 
la  pression  avec  la  brosse,  en  commençant  par  le  milieu  et 
eu  finissant  par  les  bords.  Pour  que  le  foulage  soit  bon ,  H 
faut  tremper  souvent  et  que  l'opération  dure  de  2  à  4  heures. 

C’est  après  cette  opération  qu’on  met  le  chapeau  en  forme  ; 
pour  cela  on  le  trempe  dans  l’eau  claire  et  chaude,  on  l’ap¬ 
plique  sur  la  forme,  et  on  le  fait  entrer  en  pressant  le  feutre 
avec  le  pouce,  du  centre  à  la  circonférence.  Enfin  ou  lie  le 
chapeau  sur  le  milieu  de  la  forme  avec  ime  ficelle  qu’on  pousse 
ensuite  jusqu’au  bas.  Le  chapeau  est  bon  s’il  ne  contient  ni 
grains  ni  gryineaiix,  s  il  est  lisse  partout,  si  de  moyenne 
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force  en  tête,  il  est  très  fort  sur  le  lien  ^  et  si  Tarète  est  line 
et  ronde.  On  termine  l’opération  par  le  tirage  au  moyen  d’un 
carrelet  très  doux. 

Cela  fait,  om  procède  à  la  teinture  des  chapeaux  ;  on  les  re¬ 
met  ;ur  des  formes  plus  fortes,  qu’on  fait  entrer  eu  frappant 
sur  un  billot,  on  trempe  de  nouveau,  on  tire  au  carrelet,  et 
l'on  plonge  dans  un  bain  fait  de  la  manière  suivante. 

4ooo  parties  d’eau  ,  loo  de  bois  de  Gampêche ,  8  de  gomme 
du  pays,  et  i6  de  noix  de  galle  concassée;  on  fait  bouillir 
pendant  2  heures  et  demie  en  agitant  de  temps  en  temps  le  mé¬ 
lange,  et  alors  on  ajoute  7  parties  de  vert-de-gris  et  12  de  sul¬ 
fate  de  fer.  Presque  aussitôt  011  dispose  les  chapeaux  dans  le 
bain,  par  couclie.s,  en  plaçant  la  première  sur  la  tête ,  la  se¬ 
conde  sur  la  forme ,  la  troisième  sur  la  tête ,  et  ainsi  de  suite. 
On  couvre  le  tout  avec  des' planches,  et  l’on  charge  egalement 
de  poids  la  surface.  Au  bout  d’une  lieure  et  demie  les  chapeaffx 
ont  reçu  la  première  chaude;  on  les  retire,  on  les  égoutte, on 
les  expose  à  l’air  pour  faire  passer  le  gallate  de  fer  au  sum-^ 
mum  d’oxidation  :  c’est  ce  qu’on  appelle  donner  Véi'eni. 
On  donne  ainsi  aux  chapeaux  trois  chaudes  et  trois  évens ,  et 
l'on  a  soin  d’ajouter  à  la  dernière  3  parties  de  veiî-de-gris  et 
4  de  sulfate  de  fer,  dans  le  bain.  Pour  abréger  ropératioii  ou 
se  sert  en  Angleterre  de  nitrate  de  fer,  et  en  France  d’a¬ 
cétate  ou  de  pyrolignile  de  fer.  Ce  dernier  procédé  est  pour¬ 
tant  sujet  à  l’inconvénient  de  déposer  du  goudron  sur  les  poils 
si  Tacide  pyroligneux  dont  ou  s’est  servi  n’était  pas  pur. 

Enlin  le  teinturier  fait  bouillir  les  chapeaux  dans  l’eau  or¬ 
dinaire,  pour  les  dégorger,  les  étire  poureflacer  les  plis,  relève 
les  poils  à  l’aide  du  carrelet,  et  fait  sécher  à  l’étuve;  puis  il 
brosse  à  sec,  lustre  en  brossant  de  nouveau  à  l’eau  froide, 
remet  à  l’éluve  pendant  1  heure ,  et  livre  enfin  à  l’apprêteur. 

L’apprêt  est,  suivant  les  fabricans  ,  ou  de  la  gomme  arabique 
ou  un  mélange  de  colle-forte  et  de  gomme  du  pays.  Le  cha¬ 
peau  est  place'  dans  le  trou  d’une  table  et  ne  pose  que  par  le.s 
bords.  L’ouvrier  trempe  la  ]>ros.se  dans  l’apprêt,  eii  imprègne 
la  surface  inférieure  du  iiord  sans  atteindre  jusqu’au  tour,  et 
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expose  la  partie  iiiiprcgne'e  de  Rapprêl  à  la  vapeur  d*eau  de- 
veloppe'e  au  moyen  d'aspersions  sur  un  bassin  de  fer  poli,  re¬ 
couvert  d'une  toile  et  placé  sur  un  fourneau.  La  vapeur  fait 
pénétrer  l’apprêt ,  ce  qui  se  reconnaît  à  ce  que  la  surface  in¬ 
férieure  n’adlière  plus  à  la  main.  Si  l'apprêt  sortait  sur  l’autre 
surface  le  chapeau  deviendrait  galeux  ;  il  faudrait  alors  dé¬ 
gorger  au  savon  chaud  et  recommencer.  Pour  le  fond,  on  le 
couvre  au  pinceau,  vers  son  milieu,  d’uue  rosette  de  coüe- 
forte  ;  ou  recouvre  de  deux  couches  d’apprêt  qu'on  élend  dans 
tout  l'intérieur  sans  le  faire  rentrer.  On  fait  ensuite  sécher  à 
l'air  libre,  et  on  livre  aux  détaillaiis,  qui  se  chargent  de 
garnir,  ■ 


H 


Les  poils  de  castor  sont  préférables  pour  la  fabrication  des 
chapeaux;  vient  ensuite  le  lièvre,  où  l'on  distingue  plusieurs 
qualités  de  poils ,  celui  du  dos,  qui  est  le  meilleur,  puis  ce¬ 
lui  de  la  gorge,  et  enfin  celui  du  ventre.  Le  lapinsert  à  la  cha¬ 
pellerie  commune.  Enfin  pour  faciliter  le  feutrage  çn  ajoute 
toujours,  comme  je  l’ai  dit,  une  certaine  quantité  de  laine 
d'agneau,  de  chameau  ou  de  vigogne.  R. 

CHAR,  Chariot,  Charrette,  rts  mécaniques.)  il o us  trai¬ 
terons  à  l’article  T I RAGE ,  de  la  force  nécessaire  pour  traîner  les 
voitures  ;  il  ne  sera  question  ici  que  du  mode  de  construction  • 
de  celles  qui  sont  employées  au  transport  des  fardeaux. 

Les  chars  sont  des  voitures  légères,  à  deux  roues  et  non 
suspendues.  Ceux  qu’on  destine  à  porter  des  voyageurs  ont 
souvent  leurs  bancs  dans  le  sens  transversal,  et  soutenus 
par  des  courroies  ou  des  ressorts  d’acier  :  on  les  nomme 
char—à—bancs.  Rarement  on  y  attèle  plus  d’un  cheval. 

Les  chariots  ont  quatre  roues,  et  sont  souvent  do  très, 
grande  dimension  en  voici  la  construction  (fig.  5,pl.  Us 
sont  formés  de  deux  trains  qui  tiennent  ensemble  par  ce 
qu’on  appelle  une  cheville  ouvrière. 

Le  train  de  derrière  se  compose  de  deux  roues ,  d’un 
essieu,  d’une  encasirure  d'essieu,  d’une  flèche  et  de  deux 
brancards.  L’avant-train  a  également  deux  roues,  ordinai¬ 
rement  plus  petites  que  celles  de  derrière  ;  un  essieu,  une 
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encastrure  d^essieu ,  deux  armants ,  un  lissoir,  un  à^s'asseoir 
ou  sellette,  un  timon  ou  une  limonière. 

La  JLhche  est  une  pièce  de  bois  fixée  perpendiculairement 
sur  le  corps  d’essieu  de  derrière ,  et  qui  tient  au  train  de 
devant  par  la  cheville  ouvrière.  Dans  les  grands  chariots  de 
roiiîier  la  flèche  est  disposée  de  manière  à  pouvoir  s’al¬ 
longer  suivant  le  besoin.  Il  en  est  de  même  des  brancards, 
sur  lesquels  la  charge  porte  ;  ceux-ci  doivent  être  tout-à-!a- 
fois  d’  un  bois  solide  et  élastique ,  plier  sous  la  charge  sans 
nul  danger  de  rompre. 

Les  armants  sont  deux  pièces  de  bois  fixe'es  sur  l’encastrure 
du  corps  d’essieu  deravant-train  ,  cpil,  d’un  côté,  servent  de 
lien  au  timon  ou  à  la  limonière  ,  et  de  l’autre,  d’appui  au 
Iksoir,  dont  la  fonction  est  de  tenir  le  timon  dans  une  posi¬ 
tion  horizontale.  La  sellette ,  placée  sur  les  armouts  dans 
le  sens  du  corps  d’essieu,  sert  de  support  aux  brancards 
réunis  dans  cet  endroit  par  une  traverse  qui  a  la  faculté 
de  pivoter  autour  de  la  cheville  ouvrière  ,  de  sorte  que 
le  timon  ou  la  limonière  d’un  chariot  puisse  prendre  à  droite 
ou  à-  gauche ,  dans  l’étendue  d’un  quart  de  cercle ,  toutes 
les  directions  nécessaires, 

La  charrette  est  une  voiture  à  deux  roues  formée  de  deux 
limons  J  longues  pièces  de  bois  réunies  par  des  traverses  dans 

la  moitié  de  leur  longueur,  où  elles  sont  planchéiées.  Ces 

« 

traverses  sont  appelées  eparts  en-dessous,  et  burettes  en- 
dessus.  Entre  les  parties  libres  des  limons  onattèlele  cheval, 
nommé  limonier.  Les  ridelles  sont  les  deux  clayonnages  qui 
s’élèvent  verticalement  à  droite  et  à  gauche  sur  les  limons, 
et  sont  soutenues  par  des  bois  nommés  ranchers.  Les  bouts 
antérieurs  et  postérieurs  sont  fermés  par  des  clayons  qu’on 
met  ou  Ote  à  volonté,  et  «ju'on  peut  remplacer  par  d’au¬ 
tres  plus  élevés  et  divergens,  pour  augmenter  la  capacité  de 
la  voiture  :  on  appelle  ceux-ci  des  cornes.  Il  y  a  un  Treuil 
sur  le  derrière  des  limons  pour  serrer  la  charge. 

La  charrette  est  préférable  au  chariot  dans  quelques  cir¬ 
constances  ;  elle  est  moins  lourde  ,  moins  dispeudieuse  ;  elle 
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tourne  plus  facilement.  Le  tirage  en  est  moindre ,  par  la 
raison  que  les  rais  des  roues  sont  toujours  plus  grands  que 
les  rais  moyens  des  roues  du  cliariot.  On  doit  s’en  servir  de 
préférence  dans  les  cheniins  pavés,  unis  et  bien  entretenus, 
peu  inoiitueux  ,  parce  que  le  cheval  du  limon  n’en  éprouve 
pas  une  grande  fatigue,  quand  d’ailleurs  la  charge  est  par¬ 
faitement  en  équilibre  sur  l’essieu. 

Le  chariot  est  préférable  dans  les  mauvais  chemins ,  pour 
le  transport  des  gros  fardeaux.  Les  chevaux  sont  au  nombre  de 
deux  pour  maintenir  le  timon  de  l’a\  ant-traiii  dans  ladirection  ; 
ils  ne  sont  ni  chargés  ni  soulevés  dans  les  descentes  et  les 
montées.  Dans  une  charrette,  où  le  poids  n’est  supporté  que 
par  deux  roues,  si  rune  tombe  dans  un  trou,  la  plus  grande  • 
partie  de  la  charge  se  porte  de  ce  coté,  et  les  chevaux  ont 
beaucoup  de  peine  à  l’en  retirer.  Ils  en  éprouvent  bien  moins 
quand  cette  niêine  charge  se  distribue  sur  quatre  roues. 

En  général,  en  se  servant  de  charrettes  on  fait  plus  de 
travail  avec  moins  de  dépense;  mais  les  chevaux  limoniers 
ne  durent  pas  si  long-temps.  En  se  servant  de  chariots  la  dé¬ 
pense  est  plus  forte ,  mais  les  chevaux  et  les  marchandises 
sont  mieux  conservés.  E.  M. 

CHARBON,  üii  nomme  ainsi  diverses  substances  dans  les¬ 
quelles  le  Carbone  a  été  mis  à  nu  soit  en  les  carbonisant  à 
l’aide  de  procédés  particuliers,  soit  par  des  altéi-ations  spon¬ 
tanées  qui  se  présentent  dans  la  nature.  Des  dénominations 
particulières  indiquent  les  diverses  variétés  de  charbon  qu^on 
emploie  dans  les  Arts  ou  dans  l’économie  domestique.  En 
les  plaçant  par  ordre  alphabétique,  nous  parlerons  successive¬ 
ment  du  Charbon  animal,  du  Charbon  de  bois,  du  Charbon 
MINÉRAL  et  du  Charbon  VÉGÉTAL,  et  pour  quelques  autres  subs¬ 
tances  dans  lesquelles  le  carbone  joue  un  grand  rôle  sans 
qu  elles  soient  dénommées  charbon ,  nous  renverrons  aux  ar¬ 
ticles  Anthracite,  Diamant,  Houille  {charbon  de  lerre)^  Noir 
DE  FUMÉE,  Noir  d’ivoire,  Noir  d’os,  Tourbe  carbonisée,  etc. 

P. 

Charbon  animal.  Depuis  quehj lies  années  l’usage  a  consacié 
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cette  dcnotnination  j  par  laquelle  on  désigne  partioulière- 
ineqt  la  matière  cliarboniieuse  qu’on  obtient  en  distillant 
dans  des  vases  clos,  à  une  teinpe'ratuie  éleve'e  (un  peu  au- 
dessus  du  rouge  cerise),  les  os  de  divers  animaux. 

Préparation.  —  Le  charbon  animal  se  prépare  avec  les  os 
qu’on  se  procure  dans  les  grandes  villes ,  et  particulièrement  à 
Paris  où  la  consommation  de  la  viande  est  tiès  considérable. 
Une  multitude  de  gens ,  connus  sous  le  nom  de  Chiffonniebs  , 
ramassent  dans  ces  grandes  villes  ,  parmi  les  débris  d'autres 
substances, .  les  os  de  cuisine  qu’on  jette  dans  les  rues;  des 
tenems  de  boutiques ,  que  l’on  nomme  Magasiniers,  les  achè¬ 
tent  pour  les  revendre  aux  Fo.vdeurs  ;  ces  derniers ,  après  en 
-  avoir  extrait  le  Suif  ou  graisse  d’os,  les  vendent  aux  fabricans 
de  noir  et  de  sel  ammoniac.  Il  s’agit  alors  de  calciner  ces  os 
dé  bouillis  ^ï\  vases  clos  ;  cette  ope'ration  se  fait  par  deux  pro¬ 
cédés  dilFérens  :  on  emplit  d’os  concassés  de  gixjs  cylindres 
placés  horizontalement  dans  un  four  et  terminés  par'une  buse 
ou  tuyau  de  3  pouces  de  diamètre  \  qui ,  au  moyen  de  brides, 
est  adapté  à  une  longue  suite  d’appareils  réfrigérans. 

On  élève  graduellement  la  température  de  toute  la  masse 
jusqu’au  rouge  cerise,  et  l’on  soutient  à  cette  température 
pendant  36  heures ,  puis  on  extrait  le  charbon  des  cylin¬ 
dres,  pour  le  renfermer  dans  des  étoufToirs.  Il  suffit  alors  de 
le  laisser  refroidir  et  de  le  réduire  en  poudre  très  ténue. 

C’est  ainsi  qu’on  prépare  les  plus  grandes  masses  de  noir 
animal.  Nous  ne  terminerons  pas  ici  la  description  de  ce  pro¬ 
cédé,  parce  qu’il  fait  partie  essentielle  des  opérations  qui  ont 
pour  but  d’obtenir  le  Sel  ammoniac  et  tous  les  autres  sels  am¬ 
moniacaux,  et  que  nous  serions  obligés  de  nous  répéter  lors¬ 


que  nous  eu  serons  à' cet  article. 

Le  deuxième  procédé  consiste  en  une  carbonisation  des  os 
dans  des  marmites  en  fonte  assemblées  par  paires  et  ren¬ 
versées  l’une  sur  l’autre  sur  leur  orifice  ;  en  sorte  qu’elles  pré¬ 
sentent  à  peu  près  la  forme  d’un  cylindre  terminé  par  deux 
.  portions  de  spbèrc  :  la  jonction  est  lutéc  avec  de  l’argile 
grasse;  quelques  fissures  détcriniiiées  par  le  retrait  que  la 
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terre  éprouvé  au  feu  suffisent  -pour  le  passage  de  Veau  vapo¬ 
risée  ,  de  Vliuilc  einpy  remua  tique  et  des  ga/.  résultant  de  la 
décomposition  des  matières  animales,  bydrogène,  carbone, 
oxigène ,  azote  ,  isolés  ou  combinés  deux  à  deux  ou  trois  à 
trois  et  eu  diverses  proportions ,  pendant  les  différentes  pé¬ 
riodes  de  1  ^opération.  La  température  de  toute  la  masse  est 
bientôt  assez  élevée  pour  que  les  produits  volatils  dégagés  s’en¬ 
flamment  et  viennent  aidera  Vopération,  en  contribuant  avec 
le  combustible  à  produire  de  la  chaleur.  Lorsque  la  carbonisa¬ 
tion  est  complète  et  que  tous  les  produits  volatils  sontdégagés, 
on  laisse  refroidir  le  four  assez  pour  qu’un  homme  puisse  y 
entrer;  on  démolit  la  porte  en  maçonnerie,  on  vide  les  vases 
en  fonte  e,t  Von  broie  à  sec  le  charbon  d’os  qiVils  contenaient. 
C’est  en  cet  état  qu’on  le  livre  au  commerce.  Comme  le  mode 
d’opérer  que.  nous  venons  d’indiquer  a  pour  but  principale¬ 
ment  de  préparer  le  Nolr  d’ivoire  ,  nous  entrerons  dans  de 
plus  grands  détails. à  cet  article. 

L’énergie  décolorante  du  charbon  animal  est  incomparable¬ 
ment  plus. considérable  que  celle  du  charbon  végétal ,  quoi— 
qu-il  contienne  cependant  sous  un  même  poids  beaucoup 
moins  de  carbone  pur  que  ce  dernier.  J’ai  fait,  dans  le  but 
d’éclairer  l’histoire  si  importante  des  charbons,  un  grand 
nombre  d’expériences  qui  m’ont  conduit  aux  résultats  suiv'ans. 

Ni  le  phosphate  de  chaux ,  ni  en  général  aucun  des  principes 
que  Vanalyse  démontre  dans  le  charbon  animal  (le  carbone 
excepté),  pris  isolément  ou  combinés  deux  à  deux  ou  trois  à 
trois,  ne.  jouissent  des  propriétés  que  présente  le  charbon. 

Le  charbon  animal  agit  d’autant  mieux  qu’il  est  plus  divisé 
et  que  la  carbonisation  est  plus  complète ,  sans  qu’un  certain 
degré  de  température  ait  été  dépassé  pendant  la  calci¬ 
nation. 

Son  énergie  est  augmentée  lorsqu’on  le  dégage  de  quelques 
substances  solubles  qui  l’accompagnent  ordinairement. 

Les  substances  végétales  solubles  étrangères  au  sucre  et  qui. 
accompagnent  la  iiialièrc  colorante  sont  entraînées  par  le 
charbon  .animal,  dans  le  traitement  des  solutions  de  sucre  brut. 
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Cet  effet  contribue  sans  doute  à  raugmcutation  delà  quanlitt' 
de  sucre  cris talli sable  obtenu. 

Le  carbone  isole  des  substances  qui  l’accompagnent  dans  le 
charbon  animal ,  et  notamment  du  phosphate  et  du  carbonate 
de  chaux  ,  à  l’aide  (Je  l’acide  hydrochlorique  et  de  nombreux 
lavages ,  jouit  d’une  énergie  plus  forte  sur  la  matière  colorante 
du  sucre  brut ,  que  le  charbon  animal  tout  entier  à  poids  égal. 
Ce  corps  pourrait  donc  être  considéré  comme  le  principe  actif 
du  charbon  animal. 

Il  fallait  rechercher,  pour  vérifier  l’exactitude  de  cette  in¬ 
duction  dans  toute  son  étendue ,  si  i  o  parties  de  carbone 

étaient  aussi  actives  que  loo  de  charbon  brut  dont  elles 
»  ^ 
étalent  ex  traitesT,  et  c  est  ce  qui  n’eut  pas  lieu.  Je  trouvai  que 

le  carbone  extrait  avait  un  pouvoir  décolorant  seulement  trois 
fois  plus  fort  que  celui  du  charbon  animal;  or,  comme  ce 
dernier  ne  contient  que  o,  i  de  carbone,  on  peut  en  conclure 
<i  qu’en  éliminant  le  sous-carbonate  et  le  pliosphate  de  chaux 
du  charbon  animal,  on  fait  une  perte  réelle  en  action  décolo¬ 
rante  ,  dans  la  proportion  de  lo  à  3  ou  de  7  dixièmes.  » 

Il  semblait,  d’après  ces  résultats,  que  le  pouvoir  décolorant 
ne  résidait  pas  seulement  dans  le  carbone  ;  il  était  démontré 
cependant  qu’il  ne  pouvait  résider  dans  aucune  autre  subs¬ 
tance.  Pour  expliquer  cette  anomalie  apparente,  j’ai  cru 
pouvoir  supposer  que,  sans  agir  directement,  les  substances 
étrangères  dans  le  charbon  d’os  servaient  d’auxiliaires  au 


carbone,  en  tenant  ses  molécules  écartées  et  les  présentant 
ainsi  aux  matières  colorantes  dans  une  sorte  de  division  du— 
anique;  d’autres  résultats  me  confiiinèrent  dans  cette  opinion. 

Je  reconnus  que  tous  les  charbons  provenant  de  substances 
animales,  végétales  ou  minérales,  quelque  divisés  (mécani¬ 
quement)  qu’ils  fussent,  avaient  très  peu  d’énergie  sur  les  ma¬ 
tières  colorantes,  lorsque  après  la  carbonisation  ils  présentaient 
des  surfaces  brillantes  ;  tels  sont  les  charbons  ordinalies  de 
bois,  ceux  de  corne,  de  chair  musculaire ,  de  nerfs,  de  cuirs, 
et  généralement  de  toutes  les  parties  molles  des  animaux  ; 
ceux  des  bitumes  et  de  la  jsouillc ,  etc.  Le  charbon  animal  des 
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os  lui-même  devient  très  peu  actif  loi  squ^on  le  calcine  mélangé 

avec  des  matières  animales ,  ve'gétalcs  ou  mine'rales,  suscepti- 
\  ■ 
blés  de  se  fondre  en  se  carbonisant  :  elles  laissent  sur  toute  la 

surface  du  charbon  d’os  une  sorte  de  vernis  charbonneux  qui 

paralyse  ractioii  de'colorante  en  liant  entre  elles  toutes  les 

molécules  de  carbone.  Un  instrument  que  j’ai  fait  construire 

dernièrement  permet  d’apprécier  comparativement  La  vertu 

décolorante  des  divers  charbons  ;  il  sera  décrit  au  mot  Djêco— 

LORIMÈTRE. 

Il  était  donc  bien  clairement  prouvé  que  les  charbons  qui 
présentent  des  surfaces  brillantes,  quelle  que  soit  leur  origine  , 
ont  très  peu  d’énergie  sur  les  matières  colorantes. 

Or,  j’ai  fait  voir  par  un  grand  nombre  d’expériences,  que 
ces  niêines  substances,  qui  donnent  directement  des  charbons 
brilla  ns ,  peuvent  être  traitées  de  manière  à  produire  des  char¬ 
bons  ternes  très  actifs.  C’est  ainsi  qu’en  calcinant  au  rouge  le 
sang  desséché,  avec  de  la  potasse ,  dans  la  préparation  du  bleu 
de  Prusse ,  on  obtient  un  résidu  charbonneux  qui ,  épuisé  des 
sels  solubles  qu’il  contient,  jouit  d’une  action  décolorante 
extraordinaire ,  plus  que  décuple  de  celle  du  noir  animal.  A  la 
vérité  l’ou  n’est  pas  parvenu  à  préparer  ce  charbon  d’une  ma¬ 
nière  constante,  en  sorte  qu’il  donnât  toujours  d’aussi  bous 
résultats;  je  l'ai  tenté  inutilement  en  opc'rant  sur  de  grandes 
masses. 

Ën6n  j’ai  annoncé  que  si  l’on  parvient  à  débarrasser  le  noir 
animal  qui  a  déjà  servi ,  des  substances  animales  et  végétales 
avec  lesquelles  il  reste  mélangé,  on  arrive  par  une  calcina¬ 
tion  nouvelle  à  lui  rendre  son  énergie  première. 

Le  charbon  animal  est  employé  en  quantités  immenses  dans 
les  fabriques  et  les  raffineries  de  sucre  de  caimes  et  de  bette¬ 
raves.  Réduit  en  poudre  impalpable  il  est  appliqué  utilement 
comme  ponsif  dans  le  moulage  des  pièces  en  fonte  et  en  bronze. 
Ilfo  rme  le  noir  d’ivoire  et  le  noir  d’os;  on  le  répand  sur  les 
terres  comme  engrais  après  qu’il  a  servi  dans  les  raffine¬ 
ries,  etc.  Ou  l’emploie  aussi  pour  décolorer  et  purifier  une 
foule  de  substances  de  nature  très  variable  ;  mais  il  est  quel- 
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quefois  necessaire  de  lui  enlever  pre'alablement ,  par  le  moyen 
de  Tacide  liydrochlorique  ,  les  sels  calcaires  qu’il  contient. 

La  rectification  du  noir  animal  se  fait  aujourd’liui  dans 
presque  toutes  les  raffineries  et  les  fabriques  de  sucre  de  bette¬ 
raves.  Nous  en  parlerons  à  l’article  Sucre.  p. 

Charbon  de  bois.  Les  procédés  à  l’aide  desquels  on  con¬ 
vertit  depuis  long-temps  dans  les  forêts  le  bois  en  charbon 
sont  encore  ceux  qu’on  emploie  le  plus  généralement,  quoi¬ 
qu’ils  donnent  des  résultats  moins  avantageux  que  ceux  qu’on 
leur  a  substitués  en  quelques  endroits  ;  nous  devons  donc  dé¬ 
crire  les  uns  et  les  autres  ,  en  indiquant  les  conditions  de  leur* 
réussite,  leurs  avantages  et  leurs  inconvéniens ,  suivant  les 
localités  et  les  diverses  circonstances. 

Les  charbonniers  commencent  par  choisir,  à  portée  des  tas 
de  bois  abattus  ,  un  terrain  assez  uni  et  ferme  sur  lequel  il 
leur  suffit  de  nettoyer  et  de  battre  une  place  pour  y  établir 
leur  charbonnière;  mais  si  l’on  ne  rencontre  aux  enviions  des 
cordes  de  bois  empilées  ,  que  des  fonds  en  pente ,  ou  caillou¬ 
teux  ,  ou  crevassés ,  il  est  nécessaire  de  niveler  le  terrain ,  d’y 
ajouter  une  couche  de  terre  ,  de  la  ratisser  et  de  battre  ,  aûn 
d’obtenir  une  surface  unie.  L’aire  d’un  fourneau  ou  d'’un  feu  a 
de  12  à  i5  pieds  de  diamètre  ordinairement. 

Le  choix  du  bois  n’est  pas  indifférent  ;  les  bois  durs  donnent 
le  meilleur  charbon,  celui  qui  est  le  plus  compacte,  qui  sous 
le  même  volume  contient  le  plus  de  combustible  ;  ce  charbon 
est  non-seulement  le  plus  économique,  mais  comme  il  est  sus¬ 
ceptible  de  produire  une  plus  haute  température  ,  on  ne  peut 
employer  d’autre  charbon  de  bols  dans  beaucoup  d’opéra¬ 
tions  des  Arts;  les  charbons  légers ,  réellement  plus  chers 
puisqu’ils  se  vendent  également  à  la  mesure ,  ne  conviennent 
qu’à  ceux  qui  désirent  allumer  promptement  de  petites  quan¬ 
tités  de  charbon  et  avoir  un  feu  de  peu  de  durée.  En  com¬ 
parant  les  résultats  de  plusieurs  procédés  de  carbonisation  , 
on  voit  qu’avec  les  memes  bois  on  obtient  des  charbons  dont 
le  poids  spécifique  et  quelques  autres  propriétés  diflèrent 
beaucoup. 
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Les  bois  doivent  être  assemble's  d*avance  ou  fractionnés  par 
les  charbonniers ,  suivant  leur  nature  (  durs  ou  blancs)  et  leur 
grosseur,  qui  varie  de  i  à  3  pouces  de  diamètre  ,  afin  de  les 
employer  comme  il  convient  :  tous  les  morceaux  doivent  avoir 
la  même  longueur. 

Voici  comme  on  s’y  prend  pour  former  un  fourneau  ou 
amonceler  le  bois  qu’on  veut  carboniser.  On  choisit  une 
forte  bûche  qu’on  appointit  d’un  bout  pour  l’enfoncer  en 
terre,  et  qu’on  fend  en  quatre  à  l’autre  bout  ;  on  la  plante 
au  centre  de  l'aire  du  fourneau  ,  et  l’on  ajuste  dans  les'fentes 
de  sa  partie  supérieure  deux  bûches  qui  forment  entre  elles 
quatre  angles  droits  et  sont  dans  un  même  plan  horizontal  ; 
puis  on  place  debout  quatre  bûches  qui  s’inclinent  vers  celles 
du  centre  ,  y  sont  appuyées  et  contenues  dans  les  quatre  an¬ 
gles  indiqués. 

Il  s'agit  alors  de  former  le  plancher }  pour  cela  on  couche 
par  terre,  sur  toute  la  surface  de  l’aire,  des  bûches  de  bois 
blanc  assez  grosses  et  droites,  en  les  disposant  très  rapprochées, 
comme  les  rayons  d’un  cercle  dont  le  centre  se  trouve  dans  la 
bûche  plantée  en  terre  ;  on  remplit  les  vides  restés  entre  ces 
bûches  avec  de  plus  petites  dont  on  recouvre  même  entière¬ 
ment  toute  la  surface  du  premier  lit. 

Pour  que  ce  plancher  ait  quelque  solidité  et  ne  se  dérange 
pas,  on  plante  des  chevilles  autour  de  la  circonférence ,  à  un 
pied  environ  de  distance  les  unes  des  autres  ;  on  apporte  alors 
le  bois  sur  des  brouettes  dont  la  civière  est  surmontée  de  quatre 
morceaux  de  bois  formant  un  V,  et  pouvant  contenir  entre  eux 
un  quart  de  corde  de  bois  ;  on  prend  toutes  ces  bûches  par 
brassées,  et  on  les  place  sur  le  plancher  autour  des  premières, 
sur  lesquelles  elles  s’appuient.  Ainsi  rangées,  elles  forment  un 
cône  tronqué  dont  la  base  est  sur  le  plancher  ;  on  continue 
de  dresser  du  bois  de  cette  manière ,  jusqu’à  ce  qu'on  soit 
près  de  ne  plus  pouvoir  atteindre  facilement  le  milieu  de  ce 
tas  de  bois. 

On  aiguise  une  bûche  par  un  bout,  l'une  des  plus  grosses  et 
des  plus  droites  de  celles  à  cliarbon  ;  on  l’implante  droite  au 
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milieu  du  cône  forme  ;  on  la  fixe  à  Taide  de  menu  bois ,  puis 
on  l'entoure  de  bûches  dressées  comme  les  premières ,  sur  les¬ 
quelles  elles  s’appuient ,  et  ou  leur  donne  la  même 'inclinaison 
sur  un  axe  commun  ,  en  sorte  qu'elles  continuent  et  doublent 
Téle'vation  du  cône  tronqué. 

Ce  deuxième  éta{’e  formé,  on  continue  lep  rem ier jusqu'à 
l’extrémité  du  plancher,  puis  on  achève  le  deuxième  étage 
jusqu’aux  bords  du  premier;  pour  étendre  encore  celui  — ci  j 
on  arrache  les  piquets,  et  l'on  augmente  la  surface  du  plan¬ 
cher  en  plaçant  tout  autour  de  nouvelles  bûches  de  bois  blanc 
dont  on  arrête  encore  les  exlréinitcs  par  des  piquets;  on  dresse 
sur  ce  plancher,  excentrique  au  premier,  deux  étages  de  bû¬ 
ches  ,  en  s’y  prenant  comme  nous  l’avons  dit  ;  enfin  on  répète 
encore  une  fois  toute  cette  manœuvre  pour  donner  au /Ôm/'— 
neau  les  dimensions  qu’il  doit  avoir,  c’est-à-dire  la  hauteuv 
de  deux  bûches  et  un  diamètre  de  i5  pieds. 

On  arrache  les  chevilles  qui  contenaient  le  plancher,  pour 
les  faire  servir  à  la  construction,  d’un  autre  fourneau ,  puis  on 
ramasse  ,  à  la  circonférence  du  plancher,  du  menu  bois  de 
chemise,  et  à  l’aide  d’une  échelle  courbée  on  monte  sur  le 
haut  du  tas ,  pour  élever,  en  l’ébranlant  un  peu ,  la  grosse  bûche 
du  centre  ;  on  remplit  les  intervalles  restés  entre  les  bûches  du 
deuxième  étage ,  avec  du  bois  de  clie.mise  qu’on  étend  sur 
toute  la  surface  :  on  ajoute  assez  de  ce  menu  bois  pour  former 
un  cône  peu  élevé  dont  le  sommet  aboutit  vers  la  bûche  ver¬ 
ticalement  plantée. 

Le  charbonnier  couvre  alors  toute  la  surface  du  tas  de  bois, 
ainsi  disposé ,  avec  de  l’herbe  ou  des  feuilles,  et  trace  un  che¬ 
min  autour,  en  bêchant  la  terre.  Si  la  charbonnière  est  toute 
non \ elle  ,  et  qu’il  n’ait  pas  de  frazin  (mélange  de  terre  et  de 
poussier  de  charbon)  ,  il  divise  la  terre  le  plus  possible  ,  et  la 
met  en  tas  :  il  s’en  sert  à  douner  le  dernier  enduit ,  en  en  cou¬ 
vrant  toute  la  surface  du  fourneau  d’un  pouce  et  demi  d'épais¬ 
seur,  à  l’exception  d’un  demî-pied  par  le  bas,  afin  de  laisser 
accès  à  l’air  dans  cette  partie.  On  emploie  quelquefois  des  pla¬ 
ques  de  gazon  pour  former  cette  couverture. 
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Cette  dernière  façon  étant  donnée ,  il  faut  ineltre  le  feu  ;  pour 
cela  on  ote  la  biiclie  placée  au  eenlre  du  deuxième  étage  ,  et 
Bon  jette  dans  le  vide  ou  cheminée  qu’elle  laisse,  des  brin¬ 
dilles  de  bois  sec,  puis  une  pelléc  de  feu.  Bientôt  une  épaisse 
fumée  se  dégage  tout  autour  du  fourneau  et  par  la  cheminée  ; 
on  laisse  les  choses  en  cet  état  jusqu’à  ce  qu’on  aperçoive  delà 
flamme  sortir  par  la  cheminée  j  on  la  recouvre  alors  d’un  mor¬ 
ceau  de  gazon  sans  la  fermer  complètement,  afin  de  laisser  la 
fumée  sortir  en  cet  endroit.  L’ouvrier  doit  alors  être  très  at¬ 
tentif  à  obsci’ver  ce  qui  se  passe,  afin  de  remédiera  une  foule 
de  petits  accideos  (jui  pourraient  avoir  des  conséquences  gra¬ 
ves.  L’accès  de  l’air  et  les  issues  de  la  fumée  doivent  être  ré¬ 
gularisés  soigneusement.  Il  faut  jeter  de  la  terre  ou  mieux  du 
fraziu  dans  les  endroits  où  la  fumée  sort  trop  abondamment. 
Quelquefois  les  gaz  comprimés  font  de  petites  explosions  des¬ 
quelles  résultent  quelques  trous  ou  cheminées^  on  doit  les 
reboucher  à  l’instant  avec  de  la  terre  ,  du  fraziu  on  des  pièces 
de  gazon  j  enfin  il  faut  ajouter  de  la  terre  au  bas  du  four¬ 
neau ,  et  rétrécir  ainsi  de  plus  eu  plus  le  passage  qu’on  y  a 
ménagé;  la  carbonisation  se  fera  bien  et  assez  également  lors¬ 
que  la  fumée  s’exhalera  lentement  de  tous  les  points,  excepté 
au  sommet ,  où  le  couvant  est  entretenu  plus  rapide. 

Il  arrive  souvent  dès  le  premier  jour,  que  le  tas  en  combus¬ 
tion  s’affaisse  beaucoup  d’un  côté  ;  il  faut  alors  ouvrir  une  issue 
du  côté  opposé,  à  l’aide  de  l’angle  d’un  rabot ,  sorte  d’outil 
formé  d’une  planche  taillée  en  un  segineiit  de  cercle  ,  einman- 
cliée,  par  le  milieu  de  sa  surface,  d’un  long  manche  en  bois  :  en 
SC  servant  de  l’un  des  côtés  rectilignes  de  ce  même  outil ,  on 
étend  et  l’on  unit  la  terre  qu’on  jette  sur  l’endroit  affaissé. 
C’est  ainsi  qu’on  iloit  de  temps  à  autre  clianger  la  direction 
des  courans  établis  dans  l’intérieur  du  feu. 

Les  cliarbonniers  observent  encore  l’influence  du  veut  sur  la 

carbonisation,  et  sont  obligés  pour  s’en  garantir  d’élever  des 

* 

abris  avec  des  clayonnages  en  osier.  Ils  veillent  durant  les  nuits 
aux  progrès  de  cette  opération  ,  dont  le  succès  dépend  entière¬ 
ment  de  leurs  solus  ,  et  qui  pourrait  ne  leur  doniier  d’autre  ré- 
ABR^^GÉ,  T.  II.  in 
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suUttl  qu’un  tas  de  cendres  sans  valeur.  C’est  â  rapurocite  de 
la  seconde  nuit  surtout,  qu’ils  doivent  redoubler  d’attention; 
en  effet  presque  toute  la  masse  est  alors  en  incandescence  ,  et 
l’on  attend  l’appaiilion  du  grand  feu;  c’est  le  moment  où  la 
chemise  entièrement  devenue  rouge  indique  que  le  charbon  est 
fait.  On  recouvre  de  terre  et  de  frazin  qu’on  unit  à  Vaide  du 
rabot,  en  tirant  de  haut  en  bas  ces  matières  jetées  à  la  pelle, 
et  l’on  achève  ainsi  de  couvrir  la  partie  inférieure  du  contour 
exte'rieur  qui  était  à  nu  jusque  là.  Le  tout  étant  bien  poli,  on 
ne  voit  plus  que  très  peu  de  fumée.  Quelcjnes  heures  après  il 
faut  rafraîchir,  ce  qui  s’exécute  eu  tirant  avec  le  rabot  le  plus 
possible  de  terre  et  de  frazin  ,  y  ajoutant  de  nouvelle  terre  et 
étendant  de  nouveau  le  tout  à  la  pelle  sur  la  surface  du  four¬ 
neau.  Cette  opération,  qu’il  faut ,  lorsqu’elle  n’est  pas  soigneu¬ 
sement  laite  ,  renouveler  une  fois  et  meme  deux  ,  a  pour  but 
d’étouffer  complètement  le  charbon  en  interceptant  toute  com¬ 
munication  avec  l’air  exte'rieur. 


Le  quatrième  jour  le  charbon  est  prêta  être  tiré.  Il  faut  donc 
trois  jours  entiers  pour  terminer  la  carbonisation  et  le  refroi¬ 
dissement;  ce  teinps  n’est  pas  nécessaire  lorsque  le  bois  est  sec, 
U  ne  faut  que  deux  jours  et  demi. 

Pour  tirer  le  charbon  on  ouvre  le  tas  d’un  côté  seulement , 
à  l’aide  d’un  crochet  eu  fer;  et  si  le  feu  était  mai  éteint,  pu 

^  '  I 

reboucherait  cette  ouverture  avec  du  gazon  et  de  la  terre. 

Le  procédé  que  nous  venons  de  décrire  est  celui  qu’on  suit  le 
plus  généralement  dans  lesforêts.  On  y  a  apporté  cependant  plu¬ 
sieurs  modifications  en  dilférens  endroits  ;  mais  ce  sont  tou- 
jovirs  au  fond  les  mêmes  précautions  à  prendre,  les  mêmes 
principes  à  suivre.  Ainsi ,  par  exemple  ,  on  a  varié  les  formes 
des  fourneaux  et  leurs  dimensions  ,  on  les  a  construits  en  py¬ 
ramides  (|uadrangulaires  ,  en  cônes  élevés  de  deux  étages  de 
plus  ;  quelquefois  on  met  le  feu  par  le  bas  et  on  laisse  sortir  la 
fumée  sur  plusieurs  points  de  la  partie  inférieure ,  etc. 

A  l’article  Acïoe  pyroligneux  ,  on  a  indiqué  un  procédé  de 
carbonisation  qui ,  outre  l’avantage  de  fournir  plusieurs  pro¬ 
duits  em|doyés  dans  les  Arts  ,  donne  une  quantité  de  charbon 
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qui  s’tilüve  ,  terme  moyeu  ,  à  ?.5  pour  100  du  poids  du  bois 
suppose'  sec,  c’est-à-dire  à  un  tiers  environ  de  plus  que  ce 
qu'obtieunent  les  charbonniers. 

Il  serait  trop  long  d’e'iiunie'rer  ici  tous  les  usages  du  charbon 
de  bois;  nous  nous  contenterons  de  diie  qu’il  est  employé' 
1°.  comme  combustible  ;  2®.  pour  garnir  le  pied  des  paraton- 
neiTes  ;  3®.  pour  tapisser  les  parois  intérieures  des  tonneaux  des¬ 
tinés  à  la  conservation  de  l’eau  dans  les  voyages  de  long  cours 
et  ia  garantir  ainsi  de  la  putréfaction  ;  4®-  pour  la  dépuration 
dos  eaux  ;  5®.  pour  la  désoxidation  d’un  grand  nombre  de  corps  ; 
6®  pour  la  préparation  de  la  poudre  ,  des  crayons,  etc.  P. 
Charbon  de  terre.  Charbon  minéral,  Houille  ,  Anthra¬ 


cite. 


Charbon  de  terre  épuré.  Vojr,  Coke. 

Charron  de  tourbe,  Tourbe  et  Schiste. 

CHARDON.  {^Aris  mécaniques,')  On  cultive  en  Normandie 
et  en  Picardie  une  plante  qui  a  l’apparence  des  chardons  {dip- 
sacus  fullonum) ,  dont  les  (leurs  réunies  en  capitules  terminaux 

I 

sont  entremêlées  de  paillettes  raides  et  crochues  :  on  la  nomme 
chardon  à  foulon  ou  de  bonnetier.  On  s’en  sert  pour  laiiier 
les  draps  avant  de  les  tondre.  Ces  chardons,  quand  ils  sont 
l»ien  secs,  formenldes  espèces  de  cardes  ou  brosses  rudes  dont 
011  frotte  les  draps  humectés  ,  pour  en  faire  sortir  les  poils. 
Comme  ces  brosses  se  détériorent  promptement,  on*est  obligé 
lie  les  renouveler  .souvent.  M.  Henraux  a  imaginé  de  composer 
des  charilons  artificiels  en  lames  d’acier  découpées,  présentant 
envimn  18  dents  par  pouce.  11  attache  ces  lames  en  plusieurs 
rangs  sur  des  planclies  qui  ont  environ  6  pouces  de  large  et 
6  pieds  de  long.  On  étameccs  pièces  d’acier  pour  les  garantir 
de  la  rouille.  Ces  chardons  ont  beaucoup  de  durée  et  donnent 
du  lustre  aux  <lraps.  M,  Henraux  fabrique  ces  appareils  avec 
des  laminoirs  et  des  découpoirs.  Fr. 

(TlARRUE.  [^Aris  7i7écnnî<7ne.î.  )  Cette  machine  sert  à  la¬ 
bourer  la  terre,  c’est-à-dire  à  la  couper, diviser,  renverser  et 
ameublir.  La  houe  et  la  bêclie  sont  préférables  sous  le  rapport 
«le  la  pei  leclion  du  ttavail  ;  mais  raison  de  son  exirème  célé- 

1  r  . 
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rite  et  de  Ee'conoinie,  la  charrue  convient  beaucoup  mieux  à 
la  grande  culture. 

Pour  qu’une  charrue  soit  d’un  usage  avantageux ,  il  faiit 
qu’un  seul  laboureur  puisse  la  tenir,  et  conduire  en  même 
temps  l’attelage;  qu’elle  soit  simple,  légère  et  solide;  que 
l’attelage  ne  soit ,  s’il  est  possible  ,  que  de  deux  bêtes  ;  que  le 
soc  ait  une  forme  appropriée  à  la  nature  du  sol,  c’est-à-dire 
tranebant  pour  des  terres  compactes,  argileuses  et  pleines  de 
racines ,  et  pointu  pour  des  terres  maigres ,  pierreuses ,  sablon» 
lieuses  et  légères  ;  que  le  versoir  ait  la  courbure  la  plus  propre 
à  pénétrer  et  à  renverser  graduellement  la  terre  ;  qu’elle  net¬ 
toie  bien  le  fond  de  la  raie  et  range  la  terre  sur  le- coté;  que  la 
charrue  obéisse  avec  la  plus  grande  facilité  au  mouvement  et 
à  la  direction  que  veut  lui  faire  prendre  le  laboureur  qui  la 
tient  ;  qu’elle  se  maintienne  en  terre  et  d’à-plomb  sans  effort, 
ce  qui  s’obtient  par  un  juste  équilibre  entre  l’action  et  la 
réaction  de  la  charrue  et  des  terres  coupées  et  renversées, 
et  en  entretenant  avec  sein  le  tranebant  du  soc  à  sa  face  infé¬ 
rieure. 

Il  y  a  un  grand  nombre  de  cbarrues  d’espèces  diflérenles  ; 
chaque  pays  a  la  sienne;  mais  elles  peuvent  se  réduire  à  qua¬ 
tre,  qui  sont  les  types  de  toutes.  Voj,  pl.  lo. 

Fig.  I  .  Charrue  à  avant-train ,  à  un  seul  versoir  en  fonte. 

Fig.  2.  Charrue  sans  avant-train  ,  dite  biandilloire. 

Fig.  3.  Charrue  tournc-oreille ,  avec  ou  sans  avant-train, 
dite  de  France, 


Fig.  4-  Charrue  à  butter  à  deux  versoirs  en  fonte,  mobiles  et 
opposés,  avec  ou  sai>s  avant-traiji. 

Les  parties  qui  appartiennent  au  corps  de  la  charrue  sont  ; 

I®.  LeJoeA,qul  varie  de  forme,  suivant  l’espèce  de  charrue 
à  laquelle  îl  est  adapté,  et  la  nature  de  la  terre  qu’on  laboure. 
En  général  il  porte  une  douille  ou  un  talon  par  lequel  on  le 
fixe  sur  le  corps  de  la  charrue ,  au  moyen  de  clavettes  ou  de 
clous  à  vis.  Il  est  pointu  ou  de  forme  triangulaire  dans  les 
charrues  destinées  aux  terrains  rocailleux  ,  et  dans  les  charrues 
tourne-oreille  et  à  butter,  fig.  3  et  4*  Ua  ou  aile  des 
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socs  propres  aux  terres  argileuses  ou  compactes  a  la  forme 
d’un  triangle  rectangle  dont  le  plus  grand  coté  de  l’angle 
droit  suit  la  direction  à  gauche  du  corps  de  la  charrue;  et 
Rhypoténuse  s’écartant  à  droite,  a  une  largeur  égale  à  celle  du. 
fond  de  la  raie,  pour  en  détacher  horizontalement  la  bande 
de  terre.  Les  socs  se  font  en  fer,  dont  la  pointe  et  le  tranchant 
sont  acérés,  ou  en  fonte  dure.  Pour  c[ue  la  charrue  ne  soit  pas 
dans  le  cas  de  sortir  de  terre  il  faut  que  le  tranchant  du  soc 
soit  toujours  exactement  .dans  le  plan  de  la  face  inférieure. 

2®.  Le  versoir  ou  V oreille  B  ;  c’est  la  pièce  la  plus  impor¬ 
tante  d’une  charrue.  L’oreille  ne. doit  pas  être  seulement  la 
continuation  de  l’aile  du  soc,  en  conimençant  à  son  arrière- 
bord,  mais  encore  il  faut  qu’elle  soit  sur  le  même  plan.  Sa 
première  fonction  est  de  recevoir  horizontalement  du  soc  la 
motte  de  terre  détachée  par  celui-ci ,  et  de  l’élever  et  de  la  ren¬ 
verser  graduellement  avec  le  moins  d’effort  possible.  Or 
la  surface  qui  produit  cet  effet  est  engendrée  par  une  ligne 
droite  ou  légèrement  arquée,  qui  se  meut  le  long  de  deux 
lignes  directrices  ab,  cd^  Rfï-S,  6,7,  formant  le  bord  supé¬ 
rieur  et  inférieur"du  versoir;  laquelle  ligne  génératrice,  par¬ 
tant  de  l’arrière -bord  du  soc  s’avance' d’un  mouvement 
uniforme  le  long  des  deux  directrices,  qui  lui  font  changer  à 
chaque  instant  l’angle  qu’elle  fait  avec  le  plan  horizontal ,  ar¬ 
rive  en  g-,  où  elle  est  verticale ,  et  enfin  en  bd,  où  elle  est  ren¬ 
versée  ù  ijÔ®  environ. 

L’expérience  a  coiifirnié  que  cette  forme  est  la  plus  avanta¬ 
geuse.  On  sent  que  plus  l’angle  sous  leijuelle  soc  et  l’oreille 
pénètrent  en  terre  est  aigu,  moins  la  charrue  doit  éprouver  de 


résistance  ;  mais  cette  oreille  devant  s’écarter  à  droite  d’envi¬ 
ron  un  pied,  011  serait  obligé  de  lui  donner  une  longueur  tlé- 
mesurée,  si  cet  angle  était  par  trop  aigu.  ïi  en  résulterait  aussi 
une  gratuie  augmentation  de  poids  et  un  frottement  sur  une 
plus  grande  surface.  1 /usage  a  fait  connaître  que  la  longueur 
de  l’oreille  ne  devait  pas  excéder  20  à  24  pouces  ;  ce  qui  donne 
uii  angle  de  10  à  12  degrés,  mesuré  avec  la  ligne  de  gauclic. 
Ouaiii  à  la  hauteur  île  l  oreille ,  on  l-a  proportionne  à  la 
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profondeur  du  labour  :  on  lui  donne  ordînaireinenl  o,  10 
ou  12  pouces. 

On  peut  facilement  tailler  une  oreille  de  charrue  dans  un 
bloc  de  bois,  d’après  le  mode  de  génération  de  sa  surface, 
que  nous  avons  expliqué.  On  commence  par  é<|uarni'  et  mettre 
aux  dimensions  le  morceau  de  bois  ;  et  après  avoir  tracé  sur 
deux  de  ses  faces  opposées  les  lignes  directrices  d’en  bas  et 
d’en  haut,  on  donne,  de  pouce  en  pouce,  des  traits  de  scie 
dans  la  direction  transversale,  jusqu’à  atteindre  départ  et 
d’autre  ces  mêmes  directrices,  de  manière  que  le  fond  de  cha¬ 
cun  de  ces  traits  représente  une  des  positions  de  la  génératrice. 
Alors  ,  taillant  le  bois  jusqu’à  fond  de  traits ,  on  se  trouve 
avoir  un  versoir  parfait.  La  face  opposée  se  fait  de  la  même 
manière,  en  conservant  toutefois  une  épaisseur  convenable. 

Comme  il  est  rare  que  les  versoirs  soient  bien  faits ,  ceux  en 
fonte  de  fer  finiront  par  être  généralement  adoptés,  ainsi  qu’ils 
le  sont  déjà  en  Angleterre  et  aux  États-Unis  ,  parce  qu’il  suffit 
d’avoir  un  bon  modèle  pour  les  multiplier  à  l’infini.  Déjà  , 
malgré  le  prix  très  élevé  de  nos  fontes  ,  nos  bons  cultivateurs 
n’en  ont  plus  d’autres. 

On  sait  que  les  araires  du  Gers,  les  charrues  deia  Franche- 
Comté,  n’ont  pas  de  versoir;  seulement  les  manches  qui  vien¬ 
nent  se  fixer  à  droite  et  à  gauche  du  sep  en  tiennent  lieu, 

3“.  Le  sep  C  qui,  étant  prolongé  vers  le  soc,  sert  à  fixer 
•celui-ci ,  de  même  que  le  versoir.  On  le  fait  ou  en  bois  ou  en 
fonte.  Nous  le  supposons  ici  de  cette  dernière  matière. 

4”.  La  semelle  D  placée  à  gauche  et  par-dessous  le  sep  ;  elle 
le  garantit  de  l’usure  ,  et  forme  en  même  temps  le  coté  gauche 
de  la  charrue ,  qui  est  le  prolongement  du  même  côté  du  soc, 
en  faisant  cependant  une  légère  inflexion  concave  à  1  endroit 
de  la  jonction  de  ces  deux  pièces. 

5®.  Leroü/reE,  dans  lequel  nous  distinguons  la  poignée  par 
laquelle  il  est  fixé  ,  et  la  lame  ou  partie  tranchante ,  alFutée  en 
biseau  du  côté  du  sillon ,  avant  sa  face  de  gaucljc  ou  de  terre 

JF 

un  peu  éloignée  de  celle  de  la  charrue. 

Les  autres  pièces  qui  composent  la  charrue  sont  ;  les  nian- 
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elles  ou  mancherotu  F,  par  lesquels  le  laboureur  tieiil  sa 
charrue:  celui  de  [gauche  descend  jusque  sur  le  talon  du  sep  j 
auquel  il  esl  réuni  parmi  boulon.  Celui  de  droite  se  fixe  contre 
la  face  intérieure  du  versoir. 

Les  charrues  de  Flandre  n’ont  que  le  luancbe  de  gauche. 

La  haie f  ot*  la  flèche  G,  est  ordinaircinent  en  bois  de 

frêne;  elle  se  trouve  unie  au  corps  de  charrue  par  Fétançon  H  et 
par  le  manche  de  gauche  ,  dans  lequel  elle  est  fortement  assem¬ 
blée  à  mortaise  et  tenon.  C’est  à  travers  le  milieu  del'ageque 
passe  la  poignée  du  coutre  ;  et  à  cet  eifet  on  a  soin  de  lui  con¬ 
server  plus  de  force  à  cet  endroit.  D’autres  fois  ou  le  fixe  au 
moyen  d’une  pièce  de  fonte  qui  est  ellc-mcme  fixée  contre  la 
haie  avec  des  boulons,  conitiie  on  le  voit  aux  charrues  que 
nous  avons  ligurées.  Le  placement  du  trancliant  du  coutre, 
par  rapporta  la  pointe  du  soc,  n’e.st  pas  une  chose  bien  de'— 
terminée.  Les  uns  le  placent  eu  avant,  et  d’autres  eu  arrière 
du  soc;  il  y  eu  a  même  qui  les  assemblent  afin  de  les  fortifier 
l’un  par  l’autre.  Chacune  de  ces  manières  a  ses  avantages  et  ses 
inconvéïiiens  ,  que  nous  ne  croyons  pas  devoir  examiner  ici 
Nous  dirons  seulement  que  le  plus  usité  est  que  le  coutre  pré¬ 
cède  le  soc  do  quelques  pouces. 

L’age ,  dans  les  charrues  a  avau l-train  comme  celle  rcpré- 
seiilée  lig.  i  ,  a  une  position  inclinée  par  rappoi  t  au  teiTaia  , 
qui  varie  entre  (2  et  i8®.  C’est  eu  allongeant  ou  en  raccourcis¬ 
sant  la  cliaîne  ,  et  par  conséquent  en  changeant  le  point  où  il 
appuie  sur  la  sellent;  de  l’avant-tiaîn ,  qu’on  fait  piquet  plus 
ou  moins  la  cliarrue;  ce  qui  s'a[tpelle  donner  ou  âler  de  l’cvi- 
irure.  Dans  les  charrues  de  la  brie  et  de  la  heauce  la  haie  esl 
relevée  à  près  de  Alors  on  en  fait  varier  l’entrure  en  ajou¬ 
tant  on  en  retirant  quelques  romlelles  de  fer  entre  la  cheville 
et  le  collet  de  la  chîiîne:  mais  aussi  le  tirage  s’exerçant  sur  la 
haie  ilans  une  tlireclinn  rjui  approche  l’angle  de  45",  tend-il  à 
la  rompre  ;  ce  qui  oblige  à  lui  donner  beaucoup  de  force  ,  et 
jiar  conséquent  de  poids. 

La  forme  des  avant-lraiiis  varie  heaucou|i;  leur  fonction  n’é- 
laiit  que  de  régulariser  la  marche  cle  la  charrue,  et  u’ayaul  que 
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très  peu  d  effort  a  soutenir ,  on  doit  les  faire  très  légers.  En  gé¬ 
néral  ils  se  composent  de  deux  roues  égales  ou  inégales  dont 
la  hauteur  est  de  9,4  à  26  pouces ,  d’un  essieu  en  bois  armé 

d  étjuignons  J  d  une  sellette  fixe  ou  mobile  et  sur  laquelle  pose 
la  hai  e. 

L’utilité  de  ravant-train  est  contestée,  et  il  est  k  souhaiter 
que  cette  opinion  prévale ,  car  il  coûte  presque  autant  que  la 
charrue.  On  sait  que  les  Anglais ,  les  Américains  ,  les  Fla¬ 
mands,  n’en  mettent  plus  aux  leurs  ;  ces  derniers  l’ont  rem- 
placé  par  une  espèce  de  sabot  traînant  qui  supporte  le  bout 
de  la  haie.  Mais  les  premiers  n’y  mettent  absolument  rien  : 
c’est  le  tirage  des  animaux  ,  combiné  avec  l’efFort  que  peut 
faire  l’homme  qui  tient  la  charrue,  qui  la  maintient  dans  sa 
direction.  Voy.  fig.  2. 

La  charrue  tourne- oreille  qu’on  voit  fig.  3  ne  peut 
avoir  un  versoir  ni  aussi  large  ni  aussi  courbé  que  les  autres. 
Dans  la  charrue  dite  de  France  c’est  tout  simplement  une 
planche  triangulaire  qu’on  place  tantôt  d’un  côté  et  tantôt 
de  l’autre  du  sep  ,  suivant  le  côté  où  il  faut  renverser  la  terre. 
Le  coulre  se  porte  en  même  temps  du  côté  opposé.  A  cet  effet 
sa  poignée  passe  dans  une  mortaise  assez  grande  pour  lui 
permettre  ce  mouvement,  fju’on  lui  fait  faire  à  l’aide  d’un 
levier.  On  sait  qu’au  moyen  de  celte  charrue  on  laboure  en 
revenant  toujours  dans  le  même  sillon;  ce  qui  est  avantageux 
dans  les  terrains  en  pente. 

La  charrue  à  butter  (fig.  4)  n’est  autre  cliose  qu’une  liouc  à 
cheval.  Son  poitrail  étant  extrêmement  aigu  ,  on  peut  se 
dispenser  d’y  mettre  un  coutre;  elle  peut  être  établie  dans 
Je  système  des  brandîlloires  ;  mais  pour  être  plus  sûr  de  sa 
marche,  on  lui  met  une  roulette  sous  le  bout  de  la  haie, 
comme  nous  l’avons  figurée.  Les  oreilles,  courbées  coinme  à 
l’ordinaire  ,  sont  à  charnière;  ce  qui  permet  de  les  ouvrir  plus 
ou  moins,  suivant  la  largeur  du  sillon  (ju’on  trace.  Cet  ius- 
truuiciil  est  employé  pour  butter  les  pommes  de  terre,  le  blé 
de  mais,  la  vigne,  etc.  On  peut  par  son  muyen  faire  des 
rigoles,  des  fossés,  etc. 
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L’Afirlcultare  emploie  .encore  un  grand  nombre  d’autres 
espèces  de  charrues ,  telles  que  celles  à  deux  et  mciue  à  un 
plus  grand  nombre  de  socs.  Les  binots,  les  sUlonneuses ,  etc. , 
dont  on  trouve  la  description  dans  les  ouvrages  qui  traitent 
spécialement  cette  matière,  tels  que  le  îïouveau  Cours  d’Agri- 
culture ,  l’ouvrage  de  Thaer,  traduit  par  Mathieu  de  Doiii- 
basle,  etc.  .  E.  M. 

La  fig.  8  représente  la  charrue  Granger,  qui  offre  tous  les 
avantages  des  araires ,  quoiqu’elle  ait  un  avaiit-traiii  ;  cette 
invention  nouvelle  tire  sa  principale  utilité  d’un  système 
de  leviers  qu'on  peut  même  employer  dans  toute  autre  es¬ 
pèce  de  charrue.  Le  travail  du  laboureur  est  tellement  ré¬ 
duit,  qu’un  enfant  un  peu  intelligent  peut  tenir  lieu  d’un 
homme  fort  et  habile.  On  y  remarque  diverses  chaînes  DE, 
N, G,  qui  serrent  à  rendre  les  pièces  solidaires  et  à  faciliter  le 
jeu  des  leviers.  Voy.  lig.  8. 

B  est  un  levier  pour  soutenir  les  armonts\i,  G  est  les  montans 
fixés  par  des  mortaises  dans  la  sellette  mobile ,  et  maintenus 
dans  le  haut  par  une  traverse  O  indiquée  par  des  points, 
EF,  levier  de  pression.  H ,  régulateur  de  la  sellette  ;  deux 
boulons  passés  dans  des  trous  permettent  d’élever  à  vo¬ 
lonté  la  sellette  ;  alors  les  montans  s’inclinent ,  et  Rage , 
qui  est  fixé  entre  ces  montans  ,  suit  ce  mouvement ,  qu'il 
communique  à  tout  le  corps  de  la  charrue.  Le  mancheron  I 
forme  avec  Rage  un  angle  de  45®  mesuré  sous  la  haie.  K  est 
le  régulateur  du  tirage  ou  le  têtard,  P  est  un  levier  qui  a 
son  appui  sur  la  traverse  O  ;  R  est  le  sep ,  garni  en  des¬ 


sous  d’une  semelle  de  fer.  S  est  le  versoir,  T  est  le  soc.  Y  est 
le  contre.  Z  est  la  charnière  de  la  sellette  mobile. 

Les  expériences  ont  toutes  été  favorables  à  ce  système  in¬ 
génieux.  La  cliarrue  Graiigcr  laboure  exactement  seule  ;  il 
suflit  que  le  laboureur  règle  la  hauteur  de  Rage  au  moyen 
d’un  boulon  passé  dans  les  trous  des  jumelles  ou  montans  C, 
et  la  longueur  de  chacune  des  chaînes  de  tire  A,  suivant 
la  profondeur  et  la  largeur  qu’il  veut  donner  aux  sillons  ; 
qu’ensuîte  il  dirige  la  marche  des  chevaux-,  qu’il  les  arrête 
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au  bout  du  champ  ,  fasse  une  le'gère  pression  sur  le  le¬ 
vier  P,  pour  soulever  la  pointe  de  Page  et  par  suite  faire 
sortir  de  terre  le  soc  T  :  il  fixe  alors  rextre'uiite'  de  ce  levier 

h 

dans  le  crochet  Ü ,  et  lui  rend  enfin  la  liberté  dès  que  ses 

chevaux  sont  arrivés  au  commencement  de  la  raie  nouvelle. 

* 

’  *  Fk. 

CHAUDIÈRE.  (  Arts  mécaniques.  )  Grand  vase  de  métal 
dans  lequel  on  fait  chaulTer,  bouillir,  évaporer,  etc. ,  diverses 
substances. 

Comme  chaque  espèce  de  chaudière  est  décrite  avec  l'ap¬ 
pareil  dont  elle  fait  essentiellement  partie ,  aux  articles 
Bière,  Blapïchisseur  ,  Distillerie,  etc.,  nous  devons  nous 
borner  ici,  pour  ne  pas  tomber  dans  des  répétitions  inutiles, 
à  quelques  considérations  générales. 

Il  n’y  a  que  quatre  espèces  de  métaux  avec  lesquels  on 
lubrique  des  chaudières,  savoir  ;  le  cuivre  rouge  en  planche, 
le  fer  battu  ou  laminé ,  la  fonte  de  fer  et  le  plomb. 

Le  cuivre  rouge,  par  sa  malléabilité,  se  travaille  avec  une 
facilité  extrême;  il  se  soude  bien  et  prend  sous  l’einboutissoii 
toutes  les  formes  qu’on  veut  lui  donner,  sans  se  gercer;  il  ré¬ 
siste  très  bien  et  fort  long-temps  à  l’action  du  feu  d’un 
fourneau,  et  quand,  par  un  travail,  très  prolongé  une  chau¬ 
dière  de  cuivre  se  trouve  hors  de  service,  la  matière  ciui 

É 

reste  a  encore  les  deux  tiers  de  sa  valeur  primitive.  Mais 
le  cuivre  ne  peut  pas  servir  à  toutes  sortes  d’opérations, 
étant  facilement  dissous  par  les  acides  minéraux  et  végé¬ 
taux  ,  et  même  par  les  alcalis  fixes  et  volatils,  le  sel  am¬ 
moniac,  etc.  Les  chaudières  de  cuivie  qu’on  emploie  dans 
réconomie  domestique,  dans  les  tlistilleries ,  les  laboratoires 
<lü  Chimie,  de  Pharmacie,  doivent  avoir  leur  intérieur  élaiiié 
{voy.  Étamage)  ,  pour  éviter  qu’elles  ne  prennent  le  vert~de~ 
gris. 

On  fait  encore  on  planches  de  cuivre  clouées  à  ta  suite  Ica 
unes  des  autres  avec  des  clous-rivets  de  même  métal ,  sans  les 
ctamer,  de  très  graïules  chaudières  d’appareils  et  th;  machlties 
à  vapeur.  Le  cuivre  ayant  à  la  lois  une  grande  force  de  co- 
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licsioii  et  de  rêlaslicité,  on  en  forme  des  vases  plus  solides 
et  plus  légers  qu’avec  tout  autre  métal  ;  ils  transmet lenl 
plus  rapidement  la  chaleur  aux  substances  qu'on  veut  échauf¬ 
fer.  Enfin,  en  calculant  tout,  il  paraît  qu’en  dernière  ana¬ 
lyse  ,  quoique  le  prix  du  cuivre  façonné  en  chaudière  soit  plus 
élevé  qu'en  toute  autre  matière  (  il  coûte  à  présent  5  fr.  5o  cent, 
le  kilogramme) ,  il  n'y  a  pas  une  grande  économie  à  lui  subs¬ 
tituer  un  autre  métal. 

Ou  fait  aussi  des  chaudières  avec  de  la  tôle  de  fer;  mais  elle 
doit  être  delà  meilleure  qualité  possible,  sans  pailles,  sans 
gerçures  et  extrêmement  malléable.  Les  Chaudronnieks  -la 
coupent ,  la  courbent  et  la  percent  à’ froid  au  moyen  de  ma¬ 
chines  qu’ils  ont  pour  ce  travail.  (  V^oj.  Cisaille  et  Emporte- 
pièce.  )  Les  feuilles  ainsi  disposées  pour  chaque  place  qu'elles 
doivent  occuper,  sontas.semhlées  successivement  par  des  clous 
rivés  placés  très  près  les  uns  des  autres,  de  manière  à  faire 
exactement  joindre  les  feuilles,  pour  que  l'eau  ou  la  vapeur  ne 
passe  pas  à  travers.  C’est  ainsi  que  s'exécutent  pièce  à  pièce 
les  chaudières  des  Machines  a  vapeur,  avec  des  tôles  qui  por¬ 
tent  2,  3, 4»  tt  même  5  lignes  d'épaisseur,  suivant  la  force 
de  ces  machines  et  celle  de  la  vapeur. 

Depuis  que  l’art  du  fondeur  en  fer  s'est  perfectionne ,  ou 
fait  beaucoup  de  chaudières  en  fonte  de  fer,  même  pour  les 
machines  à  vapeur  à  haute  pression;  mais  il  faut  leur  donnei 
Une  épaisseur  considérable  pour  qu'elles  aient  une  force 
équivalente  à  celles  de  tôle  en  fer  ou  en  cuivre.  On  estime 
que  cette  épaisseur  doit  être  quatre  fois  celle  du  fer  et  cinq 
fo  is  celle  du  cuivre.  Les  capacités  devant  rester  les  memes 
dans  tous  les  cas ,  les  chaudières  de  fonte  ont  un  poids  énorme 
en  comparaison  des  autres;  le  seul  avantage  qu'on  y  trouve 
est  de  pouvoir  leur  donner  des  formes  mieux  appropriées  à 
leur  usage. 

Les  fabricans  de  sel  ammoniac,  de  sulfate  de  fer,  d'acklc 
sulfurique ,  font  usage  de  chaudières  ou  de  chambres  de 
|>loinb,  inatlai[uahles  par  ces  substances.  E.  M. 

CIIAIJDUONN lEIi.  {Arts  méciiniqncsJ)  Artisan  qui  travaille 
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la  tôle  de  cuivre  et  de  fer  pour  en  fabriquer  des  marnutes ,  des 
chaudières  et  une  foule  d’ustensiles  de  ménage. 

Le  cuivre  rouge  serait  trop  mou  si  on  l’employait  sans  l’é- 
crouir f  c’est-à-dire  sans  le  battre  à  froid  sur  une  enclume. 
Cette  pratique  sert  'd’ailleurs  à  donner  des  formes  diverses 
aux  vases  qu’on  veut  fabriquer. 

L’opération  la  plus  difficile  du  chaudronnier  estla  ré/reiVitey 
elle  a  pour  objet  de  façonner  au  marteau  une  plaque  de  cuivre , 
de  manière  à  lui  faire  prendre  la  forme  concave  sans  aucune 
soudure.  On  embouiil  d’abord  la  plaque  en  frappant  au  mi¬ 
lieu,  sur  un  tas,  avec  un  marteau  à  tête  ronde.  Quand  le  mé¬ 
tal  a  pris  de  la  dureté  on  le  recuit  en  le  faisant  rougir  au  feu 
et  le  laissant  refroidir.  On  réitère  cette  opération  autant  de  fois 
qu’il  est  nécessaire.  Lorsque  la  plaque  a  été  suffisamment  em¬ 
boutie  par  ce  travail  on  pose  la  partie  concave  sur  une  bi¬ 
gorne  ronde,  et  l’on  frappe  en  dehors  afin  d’étendre  le  cui¬ 
vre,  en  ménageant  tonjouis  les  bords.  On  réussit  ainsi  à 
.  fairo  des  caffetières,  des  tasses,  et  même  des  boules  sphé¬ 
riques. 

Quand  le  vase  doit  être  fait  de  plusieurs  pièces,  on  taille 
et  l’on  travaille  à  part  chaque  partie  pour  lui  faire  prendre 
la  forme  voulue,  et  l’on  cloue  les  bords  l’un  sur  l’autre  en 
lesriVunf.  Pour  cela  on  perce  avec  un  balancier  les  deux  bords 
contigus  ;  on  passe  un  clou  de  cuivre  dans  le  trou;  on  le  rive 
en  dedans  à  coups  de  marteau ,  tandis  qu’un  ouvrier  tient 
fixement  en  dehors  le  chasse^rivel }  on  nomme  ainsi  un  mar¬ 
teau  dont  la  tête  est  creusée  d'un  trou  peu  profond.  Le  clou 
entre  dans  ce  creux,  et  se  refoule  sur  lul-mcme.  L’adresse  de 
l’ouvrier  consiste  à  joindre  exactement  les  deux  bords  sans  so¬ 
lution  de  continuité.  Lorsqu’on  remarque  un  espace  vide  dans 

la  rivure  il  faut  y  couler  de  l’étain. 

Les  vases  faits  de  plusieurs  pièces  sont  aussi  quelquefois 
.réuiiis  par  des  soudures.  On  découpe  le.s  bords  qu’on  veut 
joindre  en  tenons  et  mortaises,  avec  le  soin  et  la  piecision 
convenables  pour  <ju’après  avoir  soudé  ces  bords  l  épaisseur 
soit  partout  la  ineme.  Ensuite  ou  joint  les  bords  ,  et  ou  les  li*; 
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pour  les  maintenir  inoineiitaneuicut  ensemble  ;  on  couvre  les 
joints  avec  du  borax  mouillé,  et  l’on  dispose  du  côté  inté¬ 
rieur  des  grains  de  soudure.  Ou  expose  à  un  coup  de  feu;  la 
soudure  fond  et  roule  dans  les  interstices.  La  pièce  est  alors 
aussi  solide  que  si  on  l’avait  rétreiiite.  On  rapporte  de  la  sorte 
un  fond  circulaire  sur  une  partie  cylindrique  ;  cette  opération 
s’appelle  braser.  On  peut  ensuite  forger  la  pièce  comme  si  elle 
n’avait  pas  de  soudure. 

Les  soudures  se  font  souvent  sur  des  pièces  dont  l'un  des 
bords  a  un  pli  qui  s’adapte  exactement  sur  le  contour  de 
l’autre  bord. 

Il  y  a  deux  espèces  de  soudures  pour  le  cuivre  rouge, 
la  forte  et  la  tendre.  La  première  est  ordinairement  composée 
de  B  parties  de  laiton  et  i  de  zinc  t  on  fait  fondre  le  laiton 
dans  im  cfeuset,  et  l’on  y  jette  le  zinc  cliauiï'é  ;  on  agite  le 
mélange,  et  ou  le  verse  sur  un  balai  de  bouleau  qu’on  tient 
au-dessus  d’une  cuve  d’eau.  Cette  soudure  en  grenaille  est  fu¬ 
sible  et  très  iriulléable. 

On  peut  aussi  employer  3  parties  de  cuivre  ronge  et  i  de 
zinc.  En  augmentant  la  {u  oportion  de  cuivre  rouge  la  soudure 
devient  plus  forte  et  moins  fusible  t  on  peut  aller  jusqu’à 
i6  parties  de  cuivre  rouge  sur  i  de  zinc.  (  Voj.  Alliage.  ) 
Quand  plusieurs  pièces  doivent  être  soudées  successivement 
ou  commence  par  employer  la  soiulure  la  moins  fusible,  et 
l’on  termine  par  celle  qui  l’est  le  jilus,  afin  que  les  premières 
soudures  ne  coulent  pas  quand  on  fait  les  dernières. 

La  soudure  tendre  est  un  alliage  de  2  parties  d’étain  et  1  de 
plomb  ;  on  le  coule  dans  une  liiigolière  pour  l’employer  au 
fer  chaud  ,  à  la  manière  des  Eekblantieks. 

Quant  aux  soudures  propres  aux  pièces  de  laiton,  la  forte 
est  la  meme  que  ci-dessus  ;  cependant  on  réduit  quelquefois 
la  proportion  de  laiton  jusqu’à  2  parties  contre  1  de  zinc.  La 
soudure  tendre  se  fait  avec  6  parties  de  laiton,  i  de  zinc  et 
1  d’étain  :  on  fait  fondre  te  laiton  ;  on  y  jette  ensuite  l’élain 
puis  enfin  le  zinc,  qu’on  a  fait  chauffer.  On  brasse  le  mélange, 
et  on  le  réduit  en  grenailles  comuie  on  vient  de  le  dire. 
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Il  est  inutile  de  lemarquLM'  »[ne  jioui  ([u*une  soudure  puisse 
prendre  il  faut  que  les  pièces  soient  graUees,  décapées  et 
bien  nettes. 

J 

Les  cbaudi'onniers  font  souveiitaussi les  étamages,  et  même 
des  pièces  en  tôle  de  fer,  en  fer-blanc ,  etc.  Fr. 

CHAUFFAGE.  T^oj,  les  articles  Cheminées,  Fourneaux, 
Étuves  ,  Séchoirs  ,  etc.  Nous  ne  traiterons  ici  que  du  Chauf¬ 
fage  A  LA  vapeur. 

Chauffage  à  la  vapeur.  —  Ce  mode  d’écbaulFeraent ,  dont 
la  découverte  est  due  à  Rmnfort  et  plusieurs  applications  à 
MM.  Montgobîer,  Clément  et  Desormes ,  etc.,  présente  des 
avantages  marqués  dans  un  grand  nombre  de  circonstances- 
aussi  devient-il  d*un  usage  de  plus  en  plus  général.  En  ellét 
il  n  offre  aucun  danger  pour  le  feu  ,  le  foyer  pouvant  être  à 
une  grande  distance  des  endroits  que  l.a  vapeur  doit'écbauflér, 
cette  considération  est  importante  lorsqu'il  s’agit  de  porter  la 
cii.ileuf  dans  de  vastes  ateliers,  ou  des  magasins  remplis 
de  matières  très  combustibles,  telles  que  le  coton,  par 
exemple. 

Dans  le  système  de  cbauffage  par  la  vapeur  un  seul  foyer 
suüit  pour  toutes  les  parties  d’un  batiment  d’une  grande  éten¬ 
due  :  telle’ circonstance  est  une  cause  d’économie,  puisque 
les  pertes  de  chaleur  s’augmentent  avec  le  nombre  des  foyers. 
T!  y  a  de  plus  écoiioniie  de  main-d’œuvre  et  facilité  dans  la 
surveillance.  Une  grande  régularité  de  tempe'rature  est  facile 
ù  obtenir,  et  c'est  une  condition  essentielle  de  succès  dans 
beaucoup  tl’applications  :  pour  certaines  étuves  et  .séchoirs, 
pour  le.s  manufactures  de  coton  filé  en  numéros  très  fins,  les 
opérations  de  teinture,  divers  apprêts,  l’encollage  du  pa¬ 
pier,  etc.  Enfin  il  est  très  facile,  comme  nous  le  verrons  plus 
bas ,  de  calculer  tl’avance  ,  pour  ce  mode  de  chauffage,  toutes 
les  dimensions  de  la  chaudière  et  des  conduits  propres  à  don¬ 
ner  les  résultats  qu’on  se  propose  d’obtenir  :  la  quantité  de 
combustible  f  la  dépense  d’établissement,  etc. 

Les  appareils  <jue  nécessite  ce  procédé  varient  tic  mille  ina- 
mère.s  dans  leurs  formes,  en  raison  ties  choses  (ju’on  veut 
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échauffer,  et  suivant  les  localite's.  Nous  imliquerons  les  prin¬ 
cipes  auxquels  toutes  ces  variétés  de  forme  doivent  se  ratta¬ 
cher,  et  nous  citerons  quelques  exemples  des  nombreuses  ap¬ 
plications  utiles  qu’on  peut  en  faire. 

De  tous  les  métaux  propres  à  la  fabrication  des  chaudières 
destinées  à  échaufl’er  par  le  moyen  de  la  vapeur ,  le  cuivre 
est  celui  qui  réunit  le  plus  d’avantages.  La  fonte  ,  pour  pré¬ 
senter  la  même  résistance  que  le  cuivre,  exige  Feinploi  d’une 
masse  plus  considérable  de  matière,  et  partant  des  construc¬ 
tions  plus  solides.  Les  réparations  sont  plus  difliciles,  et 
lorsque  les  chaudières ,  d’ailleurs  beaucoup  plus  altérables , 
sont  hors  de  service  ,  la  fonte  a  perdu  les  deux  tiers  de  sa  va¬ 
leur,  tandis  que  le  cuivre  n’en  a  perdu  qu’un  tiers.  Tl  en  est 
à  peu  près  de  même  de  la  tôle. 

Le  plomb  est  trop  sujet  à  se  fondre  et  à  se  déformer.  L’étain, 
plus  fusible  encore,  manque  de  ténacité;  il  se  ploie  difficile¬ 
ment.  Il  est  cher  et  peu  solide.  Le  zinc  est  trop  susceptible 
d’altération. 

On  a  donc  tout  intérêt  à  employer  le  cuivre  pour  établir  un 
chauffage  à  la  vapeur.  La  forme  de  la  chaudière  présentera 
d’autant  plus  de  solidité  qu’elle  s’approchera  davantage  de 
celle  d’une  sphère  ou  d’un  cylindre  termine  par  des  fonds 
liémisphériqucs.  Cette  observation  est  importante  lorsqu’il 
s’agit  d’élever  la  tempeVature  de  la  vapeur  beaucoup  au-deLà 
de  100®,  puisque  dans  ce  cas  il  faut  établir  une  pression 


dans  la  cliaudièreet  dans  tous  les  iLi;(,faux  avec  lesquels  elle  est 
en  communication  :  cette  pression  peut  équivaloir  à  celle  de 
plusieurs  atmosphères.  Dans  ce  cas  aussi,  qui  est  celui  des 
évaporations  vives  au  moyen  de  la  vapeur,  toutes  le.s  clouurcs 
doivent  être  doubles,  et  le  recouvrement  des  feuilles  de  cuivre 


de  7  à  8  centimètres;  l’épaisseur  du  cuivre  sera  proport ionne'e 
à  la  pres.sion  qu’il  doit  supporter,  et  devra  être  Ciipable  de 
résister  à  une  pression  double  au  moins. 

Les  dimensions  de  la  chaudière  et  des  tuyaux  sont  réglées 
sur  la  quantité  de  chaleur  dont  on  a  besoin,  et  d’aprè.s  ces 
d onnocs ,  cpie  la  cliamiteic  avant  2  ou  3  miliimct res  «l’épais- 
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seur,  elle  produit  par  heure  45  ou  5o  titogramiues  de  vapeur 
par  mètre  carre  de  surface  exposé  au  feu  d’un  foyer  ordi¬ 
naire  ,•  pour  lesquels  on  brûlera  environ  6  à  7  kilogrammes  de 
charbon  de  terre  :  et  que  dans  les  tuyaux  destinés  à  porter  la 
chaleur  où  elle  est  utile,  et  dont  l’e'paisseuv  est  de  i  milli¬ 
mètre  et  demi,  la  vapeur  condense'e  est  égale  eu  poids  à  i*,2 
pour  chaque  mètre  carré,  par  heure  ;  ce  qui  équivaut 
ài*^,200  X  65o  =  780  unités,  équivalant  à  i5*,6o  d'eau 
chauffée  à  5o'’,  ou  62^4  (5i  mètres  cubes  environ);; 

ou  enfin  à  102  mètres  cubes  d’air  dont  la  température  serait 
élevée  de  25**. 

■ 

Un  résultat  pratique  reconnu  en  Angleterre  démontre  qu’il 
faut  I  mètre  carré  de  fonte  ayant  20  millimètres  d'épaisseur, 
chauffé  constamment  par  la  vapeur,  pour  élever  la  tempéra¬ 
ture  de  67  mètres  cubes  d’air  de  20".  Relativement  aux 
calorifères  par  la  vapeur,  non-seulement  la  forme  de  la  chau¬ 
dière  peut  varier,  mais  encore,  pour  les  mêmes  résultats,  sa 
capacité  et  la  surface,  du  liquide  qu’elle  contient ,  puisque  tout 
dépend  de  la  surface  métallique  exposée  au  feu  ;  ainsi  dans 
les  bateaux  à  vapeur,  où  l’on  doit  surtout  économiser  la  place 
le  plus  possible  et  produire  beaucoup  de  vapeur,  on  multi¬ 
plie  les  surfaces  cliaufîantes  en-  faisant  passer  les  produits  de  la 
combustion  par  plusieurs  tuyaux  qui  circulent  dans  l’intérieur 
de  la  chaudière  ;  on  laisse  aussi  la  surface  extérieure  de  la  chau¬ 


dière  enveloppée  par  la  flamme. 

Tl  resiilte  de  là  que  la  quantité  de  liquide  contenue  dans  une 
cliaudière  ne  peut  nullement  être  considérée  comme  une  cause 
de  production  de  vapeur ,  mais  seulement  comme  un  magasin 
ou  résers^oir  de  chaleur. 

Parmi  les  tuyaux  dans  lesquels  passe  la  vapeur,  il  faut  dis¬ 
tinguer  ceux  qui  servent  à  échauffer  de  ceux  dont  la  fonction 
est  seulement  de  faire  traverser  à  la  vapeur  l’espace  compris 
entre  l’endroit  qu’elle  doit  échauffer  et  la  chaudière  ;  ou  con¬ 
çoit  (|ue  ces  derniers  doivent  être  d’un  petit  diamètre,  puis¬ 
que  la  chaleur  qu’ils  perdent  est  pioportlonnelle  à  leur  sur¬ 
face.  Pour  calculer  la  scctiou  du  pa.ssage  nécessaire  à  une 
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quantitc  de  vapeur  donnée  il  sullit  de  se  rappeler  la  vitesse  de 
la  vapeur- d’eau,  sous  la  pression  que  peut  supporter  la  chau¬ 
dière  ;  cette  vitesse  est  énorme  ;  elle  est  égale  pour  une  at¬ 
mosphère  à  5qo  mètres  par  seconde ,  en  sorte  que  sous  cette 
pression ,  il  passerait  par  un  orifice  d’un  centimètre  carré 
69  mètres  cubes  de  vapeur  par  seconde,  ou  354o  mètres  par 
minute  ou  2134*^^  mètres  par  heure ,  =  i63o  kilogrammes 
de  vapeur  environ  :  ce  qui  équivaut  à  la  chaleur  de  loSgS  ki¬ 
logrammes  d’eau  à  loo”;  ou  enfin  à  loSqSoo  unités  de  chaleur. 

On  voit,  d’après  ces  bases,  que  de  très  petits  passages  et 
une  légère  pression  de  3  ou  3  pieds  d’eau  doivent  suffire  pour 
conduire  la  vapeur,  et  <iue  dans  presque  toutes  les  circons¬ 
tances  ordinaires,  des  tuyaux  d’nn  pouce  de  diamètre  sont 
bien  plus  que  suffisans  :  on  ne  doit  cependant  pas  les  construire 
plus  petits  en  général,  de  peur  que  le  passage  ne  se  trouve 
trop  rétréci  dans  les  coudes,  par  un  aplatissement  du  à 
une  cause  quelconque,  et  par  l’eau  qui  peut  se  condenser 
dans  le  trajet  de  la  vapeur.  Il  faut  avoir  la  précaution  d’en¬ 
velopper  CCS  tuyaux  de  poussier  de  charbon  sec ,  de  laine  ou 
de  tout  autpre  corps  peu  conducteur,  pour  éviter  le  refroidis¬ 
sement. 

Les  conduits  de  la  vapeur  dans  les  endroits  qu’elle  doit 
échauffer  sont  étalïlis  dans  un  but  tout  opposé  :  ainsi  ils  doi¬ 
vent  développer  la  plus  grande  quantité  de  chaleur  possible, 
et  celle-ci  étant  en  raison  de  la  quantité  de  vapeur  condensée 
et  de  la  facilité  avec  laquelle  le  calorique  traverse  les  enve¬ 
loppes  ,  il  est  nécessaire  que  les  surfaces  de  ces  conduits  soient 
étendues  et  le  rayonnement  du  calorique  facilité  en  les  en¬ 
duisant  d’une  couche  de  peinture  d’une  couleur  terne.  Nous 
avons  vu  qu’une  surface  de  i  mètre  carré  en  cuivre  de  2  à 
3  millimètres  d’épaisseur  laisse  passer  par  heure  dans  l’air  (en 
supposant  une  différence  de  60“  entre  l’intérieur  du  conduite! 
l’air  extérieur,  ou  que  l’eau  condensée  sorte  à  4o“)  la  chaleur 
de  i2oogrammes  de  vapeur  condensée=:i  ,20ox65o — 40—732 
unités . 

Les  tuyaux  de  chaleur  dans  lesquels  la  vapeur  se  condense 
AbrégrjT,  II.  18 
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doivent  être  soutenus  pav  des  supports  mobiles,  tels  que  des 
rouleaux  ou  des  bancs  à  roulettes;  sans  cette  précaution,  les 
allongemens  et  retraits  alternatifs  qui  ont  lieu  fréquemment 
dans  les  variations  de  température ,  ne  pouvant  s’opérer  libre¬ 
ment  ,  feraient  plisser  ou  déchirer  les  tuyaux  ,  ou  même  arra¬ 
cher  les  scelleinens  peu  solides  qui  les  retiendraient.  Ces 
dilatations  et  contractions  des  tuyaux  sont  d’autant  plus  con¬ 
sidérables  que  la  températme  moyenne  dans  toute  la  longueur 
est  plus  élevée ,  et  réciproquement  ;  comme  les  mouvemens  qui 
en  résultent  deviennent  faciles  au  moyen  de  la  disposition  que 
nous  venons  d’indiquer,  on  peut  en  profiter  pour  régler  l’en¬ 
trée  de  la  vapeur  :  une  soupape  est  placée  à  cet  effet  dans  le 
tuyau  ;  lorsque  celui-ci  s’allonge  par  la  chaleur,  elle  diminue 
graduellement  le  passage  de  la  vapeur  et  abaisse  en  même 
temps  la  température:  c’est,  comme  on  le  voit,  un  véritable 
régulateur. 

Les  produits  delà  combustion  doivent  être  dirigés,  au  sortir 
du  fourneau  de  la  chaudière  à  vapeur,  sous  un  réservoir  des¬ 
tiné  à  alimenter  celle-ci  d’eau ,  indépendamment  de  l’eau  qui 
se  condense  et  qui  peut  être  ramenée  directement  dans  la 
chaudière  ou  dans  le  réservoir  qui  l’alimente  ;  on  peut  faire 
passer  les  conduits  de  la  fumée  dans  les  pièces  qu’on  veut 
échauffer,  afin  de  tirer  parti  d’une  portion  de  la  chaleur  qui 
est  eptraînée  dans  la  cheminée  par  le  tirage.  Le  tuyau  du  ré¬ 
servoir  qui  alimente  d’eau  la  chaudière  à  vapeur  doit  plonger 
dans  le  liquide  qu’elle  contient,  et  avoir,  soit  au-dessus,  soit 
au-dessous  de  ce  réservoir,  une  hauteur  perpendiculaire  plus 
grande  que  celle  d’une  colonne  d'eau  qui  représente  la  pression 
de  la  vapeur.  Si  cette  pression, était  un  peu  considérable,  il 
faudrait  que, l’eau  fût  introduite  dans  la  chaudière  au  moyen 
d’une  Pompe  eoulantb  ce  mot  et  Machines  a  vapeur); 

c’est  ce  qui  a  lieu  lorsqu’il  est  utile  d’élever  la  température  de 
la  vapeur  au  point  d’avoir  une  ébullition  vive  dans  le  liquide^ 
qu’elle  doit  échauffer  au-delà  de  loo®. 

Lorsqu’on  n’a  à  sa  disposition  que  des  eaux  chargées  de 
sels  calcaires,  les  dépôts  qu’elles  forment  dans  les  chaudières 
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présentent  de  graves  incouve'niens  ;  ils  peuvent  faire  casser  la 
fonte  et  même  faire  éclater  le  cuivre  par  une  explosion,  ou 
causer  sa  fusion  là  où  ils  sont  adhérens.  On  évite  ces  accidens 
en  introduisant  dans  Feau  de  la  chaudière  quelques  poraines 
de  terre  coupées  en  morceaux,  et  qu’on  renouvelle  de  temps  à 
autre,  tous  les  quinze  jours  ou  tous  les  mois,  après  avoir  vidé 
l’eau  bourbeuse  et  rincé  la  chaudière. 

La  surface  de  la  grille  sur  laquelle  le  charbon  brûle  doit 
être  égale  au  tiers  environ  de  la  surface  du  fond  de  la  chau¬ 
dière,  et  en  être  distante  d’environ  45  centimètres  :  le  passage 
de  la  fumée  dans  la  cheminée  et  les  autres  conduits  doit  être 
le  même  dans  tous  les  points ,  et  sa  section  être  égale  à  la  sur¬ 
face  de  la  grille.  Des  dimensions  qui  seraient  sensiblement 
différentes  de  celles-ci  présenteraient  des  inconvéniens  que  la 
pratique  a  démontrés ,  mais  qu’il  serait  trop  long  de  détail¬ 
ler  ici. 

Les  principes  généraux  du  chauffage  à  la  vapeur  étant  éta¬ 
blis,  uous  devons  en  citer  des  applications  particulières  pour 
nous  faire  mieux  entendre. 

Nous  supposerons  qu’on  veuille  échauffer  l’intérieur  d’uii 
atelier,  d’une  maison  d’habitation,  d’une  étuve,  d’un  sé¬ 
choir,  etc.,  soit  qu’il  y  ait  un  ou  plusieurs  étages,  et,  dans  ce 
dernier  cas,  un  tuyau  vertical  portera  la  vapeur  dans  divers 
endroits  au  moyen  d’embrancheiueus  horizontaux.  Quant 
aux  renoiivelleinens,  à  la  distribution  et  circulation  de  l’air 
chaud , etc., Calorifères,  Etuaes,  Séchoirs,  etc. 

Si  toute  la  masse  de  l’air  à  échauffer  par  lieiire,  y  compris 
les  lenouvellemeiis ,  est  calculée  devoir  être  égale  à  loo  mètres 
cubes  dont  la  température  doive  être  élevée  de  3o®,  ce  qui 
équivaudra  à  la  chaleur  de  i  oooX  1  *,530  (poids  d’un  mètre  cube 
d’air)  =  laSo  kilogrammes ,  dont  la  chaleur  équivaut  à  celle 

J  I  23o  •>  I  r  1»  .  •  . 

de — -jç-  =:  307*, 5  d  eau  à  So”  ou  <^210  unités;  que  les 

pertes  de  la  chaleur  par  les  parois  des  fenêtres,  etc.  ,  puis¬ 
sent  être  évaluées  au  cinquième  de  cette  quantité , 

18.. 


ou 
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1845  unîtes  (i)  ,  il  faudra  en  tout  fournir  9210  -f-  i845=ri  io55 
unités  de  chaleur:  divisant  ce  nombre  par  ^oSo  unite's,  pou¬ 
voir  calorifique  de  i  kilogramme  de  charbon  de  terre,  nous 
aurons  i*,568,  quantité  théori(.|ue,  ou  environ  2  kilogrammes 
pour  10 heures,  égalant  un  (|uart  d’hectolitre,  dont  la  valeur 
est  de  1  franc,  terme, moyen  ,  à  Paris. 

La  quantité  de  vapeur  pour  former  cette  chaleur  sera  de 

^  110  55 

65o  ~3o  ~  par  heure.  Or,  puisqu’un  mètre  pro¬ 

duit  au  moins 4o kilogrammes  par  heure,  la  surface  chaùlfaïUe 
de  la  chaudière  sera  de  ,  ou  uu  peu  moins  que  la 

moitié  d’un  mètre  carré;  ou  à  très  peu  près  un  demi- mètre, 
si  l’eau  condensée  emporte  plus  de  3o°  de  tempéra tui*e.  On 
détermine  aussi  facilement ,  d’après  les  données  établies  plua 
haut,  la  surface  rigoureu.sement  nécessaire  des  tuyaux  qui 
donnent  la  chaleur;  en  elFet,  il  suffit  de  poser  cette  relation  : 

780  unités  ;  I  mètre  II  iio55  ;  x  =  i4jI7*  * 


Ce  sera  14  mètres  de  surface  et  une  fraction  ;  la  circonférence 
des  tuyaux  étant  de  aS  centimètres ,  il  faudrait  une  longueur 
totale  de  56  mètres  environ. 

■ 

Le  chaulFage  à  la  vapeur  n’est  pas  seulement  utile  pour  élever 
la  température  de  l’air  intérieur  des  maisons ,  des  ateliers ,  etc.  ; 
il  peut  être  appliqué  à  une  infinité  d’usages  dans  lesquels  il 
présente  souvent  économie  de  combustible  et  de  main-d’œuvre, 
parce  qu’il  permet  de  centraliseï*  vers  un  seul  foyer  toute  la 
production  delà  chaleur  nécessaire  à  diverses  applications.  Si 
l'on  veut  élever  la  température  d'un  liquide  d’un  nonihie 


(i)  On  eviic  une  grande  partie  de  ht  dépcrtluion  de  cîialeur  occastouJc  par 
les  vitres^  sauvent  très  minces  ^  en  ios  tncttunt  dauldes ,  fiierr  mastîc|ut:es  j  et 
laissant  entre  elles  iiu  intervalle  de  6  ^  8  mïllimèties*  Cette  clispositjon  pen 
cofiteusc  présenté  des  avantages  très  marr|nes« 

(3)  Ou  déduit  3o  unîtes,  dans  la  sujipoi^itîon  qu-c  l’eau  sort  des  luyaui  à 
3r>«  de  température;  cette  perte  n^est  au  reste  pas  entière  lorsque  Tcau  qni  em¬ 
porte  cctie  chaleur  «St  conduite  de  nouveau  h  la  chaudière. 


n  ^ 

^  i  i 
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tf^^uelconque  de  degrés  jusqu’au  tenue  de  l’ébulUtioîi,  et  qu  il 
soit  nécessaire  d'y  ajouter  de  l'eau,  ou  que  du  moins  ou  le. 
puisse  sans  inconvénient,  on  doit  faire  ploiq^jer  le  tuyau  dans 
le  liquide,  afin  que  toute  la  vapeur  qu’il  conduit  soit  mise  en 
contact  avec  ce  liquide  ;  c’est  le  meilleur  moyen  de  profiter  de 
la  chaleur  que  la  vapeur  d’eau  contient.  En  efiét ,  en  se  con¬ 
densant  tout  entière  jusqu’*à  ce  que  le  mélange  soit  à  ioo“;  elle 
abandonne  toute  la  chaleur  qui  la  constituait  à  l’état  élastique, 
et  qui  est  égale  à  celle  de  six  fois  et  demie  son  poids  d’eau 
chaufTée  depuis  ©"jusqu’au  loo".  C’est  le  cas  le  plus  simple 
de  chauffage  par  la  vapeur  ;  U  est  donc  extrêmement  facile 
d’en  calculer  toutes  les  circonstances. 

Si,  par  exemple ,  on  veut  élever  en  lo  minutes  à  "jo**  cen¬ 
tigrades  looo  kilogrammes  d'eau  dont  la  température  initiale 
soit  de  ,  la  différence  ou  l'élévation  de  tenipérature  à  pro¬ 
duire  sera  de  no  - — ii2=:  58®,  équivalant  à  58ooo  unités  de 

-  ,  .  ,  08000  - 

chaleur  qui  sont  contenues  dans  ^  ~  09*, 20  de  vapeur. 

Il  faudra  donc  mettre  dans  une  cuve,  ou  dans  tout  autre  vase 
convenable  ,  environ  gio  kilogrammes  d’eau,  y  faire  barboter 
A  peu  près  90  kilogrammes  de  vapeur  à  l'aide  d'un  tuyau  d’un 
pouce  de  diamètre  au  plus  ,  qui  plongera  d’un  pied  ou  deux 
dans  le  liquide.  Le  combustible  qu’il  faudra  pour  cette  opé¬ 
ration  se  déduit  aisément  de  ce  que  nous  avons  dit  plus  haut. 
Si  l'effet  du  barbotage  de  la  vapeur  peut  causer  un  dérange¬ 
ment  nuisible  dans  les  matières  légères  placées  suivant  un  cer¬ 
tain  ordre,  telles,  par  exemple,  que  des  écheveaux de  coton,  on  - 
fait  arriver  la  vapeur  sous  un  double  fond  percé  de  petits  trous. 

Ce  mode  de  chauffage  peut  être  utilement  appliqué  à  la  fa¬ 
brication  de  la  colle  dans  les  papeteries  {voy.  Gélatine)  ,  à 
fondre  divers  Sels  en  poudre  ,  au  Blanchiment  des  toUes,  à  di¬ 
verses  opérations  de  Teinture,  etc.  On  voit  que,  toutes  choses 
égales  d’ailleurs  ,  il  doit  faire  profiter  de  la  plus  grande  quan¬ 
tité  possible  de  la  chaleur  que  la  vapeur  contient,  puisqu’elle 
la  communique  à  l’eau  en  si;  condensant  tout  entière  et  sans 
pertes  sensibles. 
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On  échauffe  l'eau  et  divers  liquides  de  même  que  l’air,  par 
un  contact  indirect  avec  la  vapeur,  c’est-à-dire  que  celle-ci ,  ne 
devant  pas  toucher  ni  se  mêler  aux  corps  qu'elle  échauffe,  ne 
les  traverse  qu’enveloppée  dans  des  conduits  perméables  seu¬ 
lement  à  la  chaleur  :  dans  ce  cas  ,  la  matière  de  ces  conduits 
est  choisie  d’après  l’action  spéciale  que  les  corps  à  échauffer 
pourraient  exercer  sur  elle  ;  aussi  ne  fait-on  guère  plonger  dans 
les  acides  que  le  Plomb  ,  TAkcent  ou  le  Platine  ;  le  Feb  con¬ 
vient  très  bien  pour  les  solutions  alcalines^  le  Cuivre  doit  être 

■ 

préféré  en  général  pour  toutes  les  solutions  neutres. 

Ce  mode  de  chauffage  sans  pression  n’est  économique  que 
relativement  aux  températures  peu  élevées  ,  inférieures  à  60° 
centigrades  ;  si  l’on  voulait  dépasser  ce  terme,  la  condensation 
deviendrait  plus  difficile  ,  et  la  quantité  de  vapeur  qui  s’échap-^ 
perait  sans  être  liquéfiée  causerait  une  perte  assez  considéra¬ 
ble  ,  à  moins  cependant  que  la  surface  qui  condense  la  vapeur 
ne  fût  très  étendue. 

La  construction  de  l’appareil  est  très  simple  ;  il  suffit  de  faire 
passer  dans  le  liquide  que  l’on  veut  échauffer  des  conduits 
adaptés  à  une  chaudière  à  vapeur  quelconque  ;  ces  conduits  sont 
ordinairement  des  tuyaux  cylindriques  que  l’on  fait  circuler 
soit  latéralement  du  haut  en  bas  d'une  cuve  ,  comme  dans  les 
serpentins  ordinaires,  soit  au  fond  seulement  de  la  cuve  ;  quel¬ 
quefois  aussi  la  vapeur  cbeinlne  dans  une  double  enveloppe 
adaptée  au  vase  qu’on  veut  écliauffer.  Les  parois  extérieures 
de  cette  enveloppe  doivent  être  garanties  le  plus  possible  du 
-  refroidissement  y  à  l'aide  de  corps  non  conducteurs. 

Les'calculs  relatifs  à  ce  moyen  d’échauffer  ne  présentent  au¬ 
cune  difficulté.  Nous  avons  déjà  indiqué  ceux  qu’on  peut 
faire  pour  déterminer  la  surface  chauffante  de  la  chaudière  qui 
fournit  la  vapeur,  la  quantité  de  vapeur  nécessaire  à  la  pro¬ 
duction  d’uue  quanti  lé  de  chaleur  donnée,  le  combustible  qu’on 
emploie  pour  v  jiarvenir,  etc.  H  nous  suffit  donc  de  connaître 
maintenant  la  surface  métallique  qui ,  en  condensant  la  va¬ 
peur,  sera  mise  en  contact  avec  le  liquide  à  échauffer  ;  or  l'ex- 
périciicc  a  démontré  qu’un  inc'tre  carré  de  cuivre  milice  ,  en 
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contact  avec  de  l’eau  dont  la  température  initiale  o®  est  portée 
graduellement  à  loo^j  laisse  condenser  par  heure  ïoo  kilo¬ 
grammes  de  vapeur  (i).  C’est  comme  si  l’on  voulait  obtenir 
une  température  moyenne  entre  o  et  lOo®,  c’est-à-dire  5o®. 

Dans  ces  deux  cas  ,  ayant  une  masse  d'eau  à  e'cbauffer,  que 
nous  supposerons  égale  à  800  kilogrammes ,  la  chaleur  équi¬ 
valente  sera  800  X  5o  n:  40,000  unités,  la  quantité  de  va-  ^ 
peur  nécessaire  pour  cette  quantité  de  chaleur  sera  égale  a?; 

40000 


65o 


6 1^,58  ,  et  la  surface  de  cuivre  en  contact  avec  le  li¬ 


quide  sera  : 


61,53 

100 


0,61 5  mètres  carrés. 


En  supposant  un  tuyau  de  9  centimètres  de  circonférence ,  il 
suffirait  qu’il  eut68‘'''"-,4o  de  longueur  ;  mais  on  doit,  lui  don¬ 
ner  une  longueur  plus  grande  ,  afin  que  la  vapeur  soit  entière¬ 
ment  condensée  ,  ce  qui  devient  d’autant  plus  difficile  que  la 
température  du  bain  s’élève  davantage. 

Ce  mode  de  chaulï'age  peut  s’appliquer  utilement  à  échaufter 
les  Bains  ,  pour  entretenir  la  températuie  des  cuves  dimmer-’ 
siort  dans  les  papeteries  ,  etc. 

Le  cbauftàge  par  la  vapeur  libre  ou  peu  comprimée  est  em¬ 
ployé  pour  sécher  les  toiles  en  les  enroulant  sur  des  cylindres 
creux  que  la  vapeur  traverse.  Voj.  Séchoirs. 

On  s’en  sert  aussi  dans  quelques  apprêts ,  et  particulièrement 
pour  calandrer.  La  vapeur  présente  dans  cette  dernière  opéra¬ 
tion  désavantages  très  marqués  sur  les  masses  de  fer  rougiesau 
feu  qu’on  employait  partoul’aulrefois  ;  sa  température  est  beau¬ 
coup  plus  égale,  et  l’on  évite  le  travail  pénible  d’enlever  ces 
masses  de  fer,  deles  porter  au  feu ,  d’en  rapporter  d’autres ,  etc. 

M.  Taylor  a  construit,  d’après  le  même  principe,  un  appa-. 


(ï)  Celte  fjuaninc  serait  plus  cuiis'ultTable  cncoie  si  Tuii  employait  des 
inyaux  cti  argent  ,et  très  seiislhlciueui  rnoindre  dans  de  la  foiitL*  ou  dii  plomb, 
nictanx  qui  sont  moins  eondiictcnrs  ilu  cuioiîqiic,  et  uéccsiiUem  des  tpaîs- 
sciivê  foiU:s. 


t.  <1.- 
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reil  fort  ingénieux  et  dont  les  applications  sont  déjà  nombrcu— 
ses:  Nous  le  décrirons  à  l’article  Évaporation,  P. 

^^'‘CHApîX'.’.Cct  oxide  ,  forme'  de  i  équivalent  de  calcium 
=,^'^^2^0  *.et  de  I  équivalent  d’oxigène  =  100,  se  présente 

^  ly  .  V  1  1  J  JT  1 


‘^i^i^u^lâïfm’mè  d’une 'masse  blanche ,  sans  odeur,  d’une  grande 
"^cajüsticité, -d’un  poids  spécifique  égal  à  2,3oo,  soluble  dans 

^  i  «r  "■* 

'.  environ  <500  fois  son  poids  d’eau  froide,  encore  moins  so- 
-  luple  à  chaud.  Le  feu  le  plus  violent  ne  l’altère  pas  ;  ex- 

il  r>  * 

:  _  posé  à  l air  il  en  attire  1  eau  et  l’acide  carbonique,  se  dé- 

r 

lite  ,  devient  pulvérulent  et  passe  par  degrés  à  l’état  de 
carbonate. 

Lorsqu’on  verse  de  l’eau  peu  à  peu  sur  la  chaux  vive,  elle 
est  d’abord  absorbée  à  l’instant  ;  celle  qu’on  ajoute  ensuite 
disparaît  graduellement  moins  vite  jusqu’à  ce  que  l’imbibi- 
tion  soit  complète  ;  la  température  s’élève  bien  tôt  après  jusqu’au 
rouge-obscur,  La  chaux  exhale  des  vapeurs  abondantes  ,  avec 
sifflement;  elle  se  délite  en  craquant,  foisonne,  se  boursoufle 
et  augmente  considérablement  de  volume.  L’eau  qu’on  verse 
alors  pour  achever  Yexlinction  se  réduit  plus  facilement  en 
vapeur,  avec  un  bruit  semblable  à  celui  qu’elle  produit  sur 
des  charbons  ardens. 

La  chaux  ainsi  éteinte ,  mêlée  avec  plusieurs  fois  son  poids 
d’eau,  constitue  le  lait  de  chaux,  dont  les  chimistes  font  un 
fréquent  usage. 

Quand  on  n’a  besoin  que  d’une  petite  quantité  de  chaux 
on  la  prépare  ordinairement  en  calcinant  du  marbre  blanc 
dans  un  creuset  de  Hesse  ou  dans  une  cornue  de  grès,  jusqu’à 
ce  qu’il  ne  se  dégage  plus  d’acitle  carbonique.  On  l’obtient 
alors,  dans  un  état  de  pureté  parfaite.  Dans  les  Arts  on  suit 
un  autre  procédé  que  nous  allons  indiquer. 

Construction  des  fours  à  chaux.  —  La  forme  des  fours  à 
chaux  et  le  mode  de  conduire  la  calcination  varient  en  diffé— 
rens  endroits  ;  le  plus  communément  les  chaufourniers  creu¬ 
sent  à  peu  de  frais,  dans  les  flancs  d’une  butte,  un  trou 
circulaire  irrégulier  qu’ils  tapissent  à  l’intérieur  d’une  ma— 
çounerie  en  pierres  posées  à  sec  ou  avec  du  mortier  de  terre, 
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I  ou  enfin,  ce  qui  est  préférable  ,  eu  briques  re'fractaires.  Cette 
^  chambre ,  rétiécie  à  sa  partie  supérieure ,  laisse  une  issue 
pour  la  vapeur  et  la  fumée.  La  pierre  calcaire  tendre  est  amon¬ 
celée  dans  ces  fours  de  manière  à  laisser  le  plus  possible  d^in- 
terstices  entre  les  morceaux  ;  la  cuisson  s'en  fait  avec  des 
fagots  ou  des  bourrées  de  divers  bois.  Nous  ne  nous  arrêterons 
pas  davantage  sur  ces  constructions  grossières  ,  parce  qu'elles 
ne  présentent  pas  de  bons  résultats  sous  les  différens  rapports 
de  l’économie  du  combustible  ,  de  la  quantité  des  produits  et 
de  leur  qualité. 

On  a  fait  beaucoup  d'essais  pour  perfectionner  la  construc¬ 
tion  des  fours  à  chaux  ;  et  cet  objet  d’une  utilité  générale 
I  ayant  attiré  rattention  de  la  Société  d’Encouragement ,  elle 
a  provoqué  des  recherches  en  proposant  un  prix  assez  consi¬ 
dérable.  MM.  Deblinne  et  Donop  ,  ingénieurs  et  fabricans 
distingués,  ont  mérité  cette  récompense  ;  nous  extrairons  de 
leur  Mémoire  quelques  données  sur  la  forme  des  fours  qui 
leur  à  paru  préférable.  Nous  ferons  observer  que  celle  que 
ces  habiles  ingénieurs  ont  adoptée ,  parce  qu’elle  leur  a  pré¬ 
senté  les  meilleurs  résultats  comparativement  avec  plusieurs 
autres,  et  relativement  surtout  à  l’emploi  de  la  Tourbe  ,  est,  à 
de  légères  modifications  près  ,  la  même  que  celle  reconnue'  la 
meilleure  en  Prusse  pour  la  calcination  de  la  pierre  à  cbaux 
par  le  charbon  de  terre  ;  qu’enfin  cette  construction  des  pa¬ 
rois  intérieures  est  aussi  semblable  à  celle  des  fourneaux  qu'oii 
emploie  de  préférence  pour  obtenir  un  bon  coup  de  feu  dans 
les  essais  minéralogiques.  On  peut  en  conclure  qu’elle  s’ap¬ 
pliquerait  très  utilement  dans  beaucoup  de  cas  analogues  aux 
exemples  cités. 

Le  four  à  chaux  de  MM.  Deblinne  et  Donop  est  représenté 
dans  la  fig.  i  de  la  pl.  10  des  ^rts  chimù/ues  j  par  une  coupe 
verticale,  et  une  coupe  horizontale  à  la  iiauteur  de  la  grille  ; 
les  mêmes  lettres  indiquent,  datis  ces  deux  coupes,  les  mêmes 
parties  du  four.  ' 

A  ,  niche  en  avant  pour  le  service  du  lover  et  pour  tirer' la 
chaux  du  four. 


282 


CHAUX. 


B  ,  embrasure  de  la  porte  par  laquelle  ou  introduit  le  coui^ 
bustible  pour  le  distribuer  sur  la  grille. 

C ,  grille  du  fourneau ,  compose'e  de  barreaux  mobiles  ap¬ 
puyés  sur  une  retraite  latérale  dans  les  entailles  d^une  barre 
de  fer  circulaire  ,  et  soutenus  par  une  barre  transversale  D 
scellée  dans  la  maçonner ie. 

Cette  grille  est  préférable  aux  foyers  à  claire-voie  en  bri¬ 
que,  qui  sont  sujets  à  se  détériorer  promptement ,  et  ne  lais¬ 
sent  pas  un  accès  aussi  égal  à  l’air,  ni  des  issues  aussi  faciles  aux 
’  cendres, 

I 

C^,  partie  inférieure  du  cendrier  où  tombent  les  cendres  du 
combustible. 

« 

EE ,  seconde  retraite  en  briques  de  champ  ,  destinée  à  sou-» 
tenir  la  pierre  calcaire  soumise  à  la  calcination. 

EF,  pieds  droits  qui  font  suite  à  la  courbe,  tangeutielle- 

uient  à  celle-ci.  ^ 

FG  et  GH ,  rayons  de  la  courbe  des  parois  au-dessus  des 
pieds  droits. 

K ,  œil  du  four  par  lequel  011  introduit  la  pierre  à  chaux  , 
et  qui  donne  issue  aux  produits  gazeux  de  la  calcina tioii. 

L ,  chemise  intérieure  en  brique ,  qu’il  faut  réparer  ou  re¬ 
construire  lorsque  le  feu  l’a  altérée. 

M  maçonnerie  très  épaisse  en  moellons. 

Lorsque  la  construction  d’un  four  est  achevée,  il  faut  le 
laisser  pendant  quelques  jours  sécher  spontanément  ;  on  y  al¬ 
lume  ensuite  un  peu  de  feu  ,  qu’on  augmente  graduellement , 
afin  que  le  retrait  du  mortier  puisse  s’opérer  sans  causer  de 
•larges  fissures,  ce  qui  aurait  lieu  par  un  dessèchement  trop 
rapide.  Lorsque  la  jnaçonnerie  est  suflisannnent  Jt-c/ie  on  dis¬ 
pose  dans  rintérieur  du  four  les  ftagmens  de  pierre  à  chaux 
sous  forme  d’une  voiite  hémisphérique,  avec  les  plus  gros 
morceaux ,  et  en  ménageant  le  plus  possible  d’interstices ,  pour 
livrer  à  la  flamme  un  accès  facile  ;  ce  qu’on  exécute  facilement 
en  composant  la  voûte  sphéroïde  de  chaînes  de  grosses  pierres, 
espacées  de  2  à  3  pouces  ;  011  met  des  cales  entre  ces  chaînes 
pour  maintenir  leur  ccartètiwnt.  La  voûte  une  fois  achevée*, 
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on  ajoute  les  pierres  à  chaux  pêle-mcle,  en  laissant  toutefois 
le  plus  possible  d’intervalle  entre  ces  pierres.  On  a  le  soin  de 
rassembler  les  plus  grosses  au  milieu  de  la  masse  où  le  degré 
de  température  est  le  plus  élevé;  celles  de  grosseur  moyenne 
se  trouvent  plus  près  de  la  paroi  latérale  ;  enfin  on  réserve 
les  plus  petites  ou  le  garn^  pour  remplir  la  partie  supérieure 
et  l’œil  du  four. 

La  pierre  à  cliaux  nouvellement  extraite  ,  et  par  consé¬ 
quent  encore  humide  ,  est  plus  facile  à  calciner  que  la  pierre 
presque  sèche.  La  plupart  des  chaufourniers  connaissent  bien 
ce  fait  ;  ils  arrosent  avec  de  l’eau  la  pierre  anciennement 
tirée  de  la  carrière ,  avant  d’en  charger  leurs  fours.  Cet 

■*  'V 

effet  est  analogue  à  ce  qu’on  observe  dans  la  calcination 
de  plusieurs  autres  substances ,  et  en  général  toutes  les  fois 
qu’un  corps  réduit  en  vapeur  va  porter  la  chaleur  par  sa 
circulation ,  et  présenter  des  espaces  renouvelés  qui  favo¬ 
risent  la  formation  à  l’état  élastique ,  et  le  dégagement  des 
autres  gaz.  Dans  le  cas  que  nous  examinons,  l’acide  carbo¬ 
nique  se  sépare  plus  aisément  de  la  chaux  ;  et  bien  que  la 
quantité  de  la  chaleur  employée  à  vaporiser  l’eau  soit  assez 
considérable ,  il  y  a  une  grande  économie  à  charger  le  four 
avec  des  pierres  humides.  La  chaux  qu’ou  doit  obtenir  sera 
généralement  d’autant  meilleure  que  la  pierre  employée  sera 
plus  dense.  La  densité  des  bonnes  pierres  à  chaux  naturelles 
varie  de  25oo  à  2700. 

En  Belgique  et  dans  quelques  autres  endroits  aux  environs 
des  carrières  de  marbrée,  les  chaufourniers  emploient  comme 
pierre  à  chaux  les  morceaux  de  marbre  qui  ne  sont  pas 
susceptibles  d’ètre  travaillés,  et  les  déchets  ou  petits  éclats 
qui  se  font  dans  l’exploitation  des  blocs.  La  chaux  préparée 
avec  cette  matière  est  la  plus  pure  qu  ou  puisse  fabriquer  en 
grand.  '■ 

Lorsque  le  four  est  rempli  de  pierres  à  chaux,  on  allume 
sur  la  grille  un  feu  peu  actif,  on  recouvre  même  le  combustible 
en  ignitioii  de  poussier;  ou  l’entretient  aitisi  pendant  10  ou 
12  heures  ;  pendant  cet  intervalle  de  temps  la  fumée  uoir- 
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citles  pierres  et  sort  eu  abondance  par  le  haut  du  fourneau. 
Cette  operation,  qu'on  nomme  fumage ^  a  pour  but  de 
laisser  à  toute  la  masse  le  temps  de  s'échauffer  avant  qu’elle 
ressente  le  contact  de  la  flamme.  Si  l’on  ne  prenait  pas  ces 
précautions  on  courrait  risque  de  voir  les  morceaux  de 
pierre  compacte  s'éclater  par  l’expansion  trop  rapide 
des  vapeurs  qui  se  forment;  et  la  chute  des  chaînes  de  la 
voûte  causerait  infailliblement,  dans  ce  cas,  l’affaissement 
de  toute  la  masse  des  pierres  calcaires  que  renferme  le 
four. 

Lorsque  le  fumage  a  été  suffisamment  prolongé  on  peut 
augmenter  le  feu,  mais  toujours  graduellement,  et  jusqu’au 
moment  où  toute  la  partie  inférieure,  jusqu’au  tiers  environ  . 
de  la  hauteur  totale,  chauffée  au  rouge  presque  blanc,  fait 
dilater  si  vivement  l’air  contenu  dans  les  interstices  supérieurs, 
qu’il  y  a  réaction  de  la  part  de  celui-ci ,  et  que  la  flamme  re¬ 
poussée  sortirait  parla  porte  du  four  si  l’on  n’avait  le  soin  de 
la  tenir  fermée.  C’est  cephénomène-queleschaufourniers  appel¬ 
lent  rebuttage.  Dans  ce  moment  il  faut  soutenir  le  feu  d’une 
manière  égale ,  et  bien  prendre  garde  qu’un  refroidissement 
partiel  n’ait  lieu.  Si,  par  exemple,  un  courant  d’air  froid  ve¬ 
nait  à  faire  noircir  la  pierre  déjà  rougie ,  la  fournée  pourrait 
être  manquée  complètement. 

La  flamme  gagne  peu  à  peu  les  parties  supérieures  et  finit 
par  sortir  au  haut  du  four.  Quelques  heures  avant  la  fin  de 
l’opération  on  observe  un  tassement  d’environ  un  sixième  de 
la  hauteur  totale  de  la  charge,  et  la  flamme  sort  au-dessus 
de  la  plate-forme  presque  sans  fumée  :  c’est  uu  indice  certain 
que  la  calcination  est  près  d’être  terminée.  On  doit  alors  di¬ 
minuer  graduellement  l’intensité  du  feu  jusqu’à  la  fin  de 
l’opération  ;  on  laisse  ensuite  refroidir  la  pierre  lentement  et 
l’on  ne  la  rctire  du  four  que  lorsqu’elle  est  devenue  maniable; 


ce  qui  arrive  6  ou  8  heures  après  qu’on  a  cessé  le  feu.  On 
met  alors  la  chaux  dans  des  tonnes  qu’on  recouvre  aussitôt, 
ou  dans  des  voitures  disposées  de  manière  à  ne  laisser  que  très 
peu  d’accès  à  l’air  atinospherique. 
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la  durée  de  cette  opération  ne  saurait  être  coiistamnient  la 
même  J  elle  varie  suivant  la  nature  et  la  qualité  du  combus¬ 
tible  et  la  dureté  de  la  pierre  ;  elle  dépend  encore  de  la  tem¬ 
pérature  et  de  l'état  bygrométrique  de  l'atmosplière  ;  un  léger 
vent  et  l’air  humide  sont  favorables  à  cette  calcination, 

A  Rudersdorf,  en  Prusse,  on  emploie  pour  la  calcination  de 
la  pierre  à  chaux  un  mélange  de  bois  et  de  tourbe,  dans  la 
proportion  de  i  partie  du  premier  pour  4  de  Vautre,  Le 
prix  de  la  tourbe  est  uu  peu  moindre  que  la  moitié  de  celui 
du  bois  pour  le  même  volume.  Trois  fours  de  forme  différente 
sont  construits  dans  ce  vaste  établissement  ■  nous  décrirons  ici 
celui  des  trois  qui  donne  les  résultats  les  plus  avantageux.  On 
le  charge  de  pierres  par  le  haut  et  Voii  en  tire  la  chaux  calcinée 
par  le  bas.  Ce  four  est  à  feu  continu  j  il  produit  go  hectolitres 
de  chaux  environ  par  . 24  heures;  il  a  cinq  chauffes  (foyers 
et  cendriers)  indiquées  dans  Vélévation,  la  coupe  verticale 
et  la  coupe  horizontale  de  la  fig.  2,  par  les  lettres  ce  dans 
les  deux  coupes,  aa  indiquent  la  chemise  en  briques  ré¬ 
fractaires  qui  forment  les  parois  intérieures  ;  bb  un  inter¬ 
valle  dans  la  maçonnerie  rempli  avec  des  cendres ,  et  qui 
forme  une  enveloppe  autour  de  la  deuxième  chemise  en  bri¬ 
ques  ordinaires  ;  ee  maçonnerie  eu  moellons  ;  dd issues  pour  la 
chaux. 

r 

On  se  sert  dans  plusieurs  endroits ,  près  des  barrières  de 
Paris  ,  dans  la  Belgique,  dans  le  pays  de  Liège,  en  Angleterre, 
de  fours  coulans  ou  à  feu  continu,  qui  sont  cliauffés  avec  de 
la  ïloüiLLE  ou  du  Coke  {charbon  de  terre  épuré).  Les  parois 
intérieures  de  ces  fours  ont  la  forme  d’un  cône  tronqué  ren¬ 
versé,  ainsi  que  le  fait  voir  la  fig.  3;  la  grille  du  foyer  est  à 
barreaux  mobiles.  Ces  fours  sont  chargés  par  lits  alternatifs 
de  pierres  à  chaux  et  de  charbon ,  dans  la  proportion  de  4  par¬ 
ties  de  pierres  en  volume  et  de  1  de  charbon  de  terre  ou 
1,5  de  coke;  ces  quantités  varient  suivant  ta  nature  de  la 
pierre  à  chaux  et  la  qualité  du  charbon.  Lorsque  toute  la 
masse  est  uue  fois  bien  échauffée,  à  l'aide  d'un  feu  qu'on  al¬ 
lume  au  bas  du  four  et  qui  doit  être  augmenté  graduellement^ 
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le  conibuslible  s’allume  de  proche  en  proche  et  calcine  les 
morceaux  de  pierre  qui  ravoisinent.  Les  conduits  grillés  o,  o, 
munis  de  registres,  fournissent  de  l’airà  la  combustion  lorsque 
la  grille  du  foyer  est  retirée.  On  reconnaît  que  la  calcination 
est  suffisamment  avancée ,  à  une  grande  diminution  dans  la 
fumée;  ou  tire  toute  la  chaux  qui  est  faite  (environ  les  deux 
tiers  de  la  hauteur  de  la  fournée),  puis  on  ajoute  sur  la 
partie  supérieure,  et  par  lits,  une  quantité  correspondante 
de  pierres  et  de  charbon  ;  on  continue  sans  interruption  ,  de 
cette  manière,  en  tirant  la  chaux  au  fur  et  à  mesure  qu’elle 
est  calcinée ,  jusqu’à  ce  que  le  four  ait  besoin  de  quelques  ré¬ 
parations.  Un  four  de  cette  nature  établi  à  Valenciennes  est 
alimenté  par  le  calcaire  qui  recouvre  la  houillère  de  laquelle 
il  reçoit  aussi  le  combustible  ;  il  est  d’une  grande  dimension, 
et  peut  fournir  par  jour  loo  hectolitres  de  chaux.  Il  est 
évident  que,  dans  de  telles  circonstances,  le  charbon  de  terre 
doit  être  préféré  à  tout  autre  combustible  ,  de  même  que 
toutes  les  fois  que  sa  très  grande  proximité  des  fours  à  chaux , 
la  facilité  de  l’exploitation  et  des  transports ,  le  rendent  à  un 
prix  moins  élevé  que  tout  autre  combustible,  relativement  à 
son  pouvoir  calorifique  :  c’est  ce  qui  a  lieu  eu  beaucoup  d’en¬ 
droits  en  Angleterre  et  en  France.  Les  fours  coulons  ou  à 
feu  continu^  dans  lesquels  le  combustible  est  introduit  pêle- 
mêle  avec  la  chaux ,  ne  peuvent  guère  être  chauffés  qu’au 
cliarbon  de  terre;  ils  ne  donnent  pas  ordinairement  de  la 
chaux  également  calcinée  ;  il  s’y  rencontre  beaucoup  de 
cuits,  qu’il  est  nécessaire  de  séparer,  autant  que  possible  ,  par 
un  triage,  avant  d’emballer  la  chaux  vive.  Aussi  préfère-t-on, 
en  Angleterre  inême,  le  chauffage  à  la  tourbe,  lorsqu’il  se 
rencontre  de  bonnes  tourbières  près  des  pierres  à  chaux  qu’on 

exploite. 

Lorsque  dans  une  usine  ou  un  atelier  quelconque  on  fait 
un  emploi  de  chaux  assez  important ,  on  met  en  re'serve 
tous  les  biscuits,  ou  morceaux  qui  ne  sont  pas  susceptibles 
d’extiùction ,  pour  que  le  marchand  de  chaux  indemnise  <ie 
cette  perte  en  donnant  en  échange  un  volume  égal  de  chaux. 
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Pierres  à  chaux ^  chaux  grasses ,  chaux  maigres  ^  chaux 
hrdrauliqueSf  biscuits, —  Les  piocédés  que  nous  avons  de'crits 
pour  calciner  la  pierre  à  chaux  donnent  des  produits  qui 
different  entre  eux  et  pre'sentent  des  propriétés  particulières, 
suivant  la  composition  et  la  densité  des  pierres  naturelles 
employées,  et  le  degré  de  calcination  qu’elles  ont  éprouvé. 
De  nombreux  et  iinportaus  travaux  sur  cette  inatlcre  ont 
procuré  des  résultats  que  nous  présenterons  succinctement  ici  ; 
des  données  expérimentales  restent  cependant  à  acquérir  pour 
faire  apprécier  le  mérite  de  quelques  théories  récentes. 

Depuis  les  marbres,  qui  donnent  la  chaux  la  plus  pure, 
jusqu'aux  divers  mélanges  qui  contiennent  seulement  des  pro¬ 
portions  peu  considérables  de  carbonate  de  chaux ,  toutes  les 
pierres  calcaires ,  en  perdant  l’eau  et  la  plus  grande  quantité  de 
l’acide  carbonique  qu’elles  contiennent,  donnent  de  la 
c’est-à-dire  que  le  produit  de  la  calcination  de  ces  matières  a 
la  propriété  de  s’échauflér  avec  l’eau  ,  de  fuser  et  de  faire  pâte 
avec  ce  liquide;  il  y  a  cependant,  entre  ces  limites,  de  nom¬ 
breuses  variétés  qui  sont  comprises  sous  les  dénominations 
désignées  ci-dessus. 

On  appelle  chaux  grasse  celle  que  l’on  obtient  en  calcinant 
complètement  les  pierres  à  chaux  les  plus  pures ,  le  marbre 
par  exemple;  cette  chaux  est  ordinairement  très  blanche,  elle 
foisonne  beaucoup  à  l’extinclion  et  forme  avec  l'eau  une  pâte 
très  liante,  etc.  Les  c/mwx  maigres  au  contraire  proviennent 
de  la  calcination  des  pierres  qui  renferment  des  proportions 
assez  fortes  de  silice,  d’alumine  et  de  fer;  elles  sont  ordinaire¬ 
ment  de  couleur  grise  ou  fauve,  augmentent  peu  de  volume 
par  l’extinclion,  et  donnent  avec  l'eau  une  pâte  peu  tenace. 
La  chaux  hydraulique  diffère  sous  bien  des  rapports  des  deux 
autres  variétés.  Les  recherches  de  M.  Vicat  et  de  M.  Minard 
paraissent  démontrer  que  cette  troisième  variété  peut  être 
obtenue  des  mêmes  pierres  d’où  l’on  lire  les  deux  autres,  à 
l’aide  d’une  calcination  ména|;ée.  En  rapprochant  d’autres 
observations  pratiques  ,  on  en  peut  tirer  la  même  conséquence; 
il  devient  donc  probable  qu’en  ménageant  ainsi  le  feu,  dams  la 
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crainte  de  fritter  avec  la  chaux  la  silice  et  l’alumine ,  l’effet 
le  plus  utile  est  de  laisser  à  la  chaux  une  certaine  pro¬ 
portion  d  acide  carbonicjuej  ainsi  (jue  nous  le  verrons  plus 
bas» 

Chaux  hvdraitlique  artificielle.  —  Cest  en  mélangeant 
1  partie  d’argile  avec  4  de  craie  de  Meudon  (en  volume)  ,  que 
M.  de  Saint-Léger  est  parvenu,  d’après  les  indications  de 
M.  Vicat ,  à  préparer  en  grand  une  excellente  chaux  hydrau¬ 
lique»  On  délaie  dans  l’eau  la  glaise  avec  la  craie,  à  l’aide  d’un 
Moulin  à  meules  verticales  qui  tournent  dans  une  auge  cir¬ 
culaire;  on  porte  le  mélange,  qu’on  obtient  ainsi  en  bouillie 
peu  épaisse ,  dans  de  grands  bassins  en  maçonnerie  où  la 
glaise  et  la  craie  se  déposent  ensenible  ;  on  décante  l’eau  claire: 
puis ,  à  l’aide  d’un  outil  semblable  aux  moules  à  briquettes  ou 
aux  louchets  pour  tirer  la  tourbe ,  on  forme  avec  le  dépôt  con¬ 
sistant  ,  des  briques  que  l’on  étend  sous  des  hangars  pour  les 
faire  séclier  ;  on  les  calcine  ensuite  comme  les  autres  pierres  à 
chaux,  en  les  chauffant  toutefois  moins  fortement. 

Le  ciment  romain,  si  employé  aujourd’hui,  n’est  autre  ciiose 
qu’une  chaux  hjdraulique  qui  a  la  propriété  de  se  solidilier 

■V 

presque  instantanément  comme  le  plâtre,  soit  au  contact  de 
l’air,  soit  au  milieu  de  l’eau  ,  lorsqu’on  l’a  gâchée  en  pâle  uu 
peu  consistante ,  et  sans  qu’il  soit  nécessaire  de  la  mélanger 
avec  aucune  autre  substance  ;  elle  acquiert  une  solidité  plus 
grande  lorsqu’elle  est  trempée  dans  l’eau  ou  exposée  à  une 
humidité  constante,  que  lorsqu’elle  reste  à  l’air  sec;  enliu  sa 
dureté,  qui  s’accroît  avec  le  temps,  devient  promptement 
égale  à  celle  des  pierres  calcaires.  Ces  qualités  rendent  cette 
matière  extrême  ment  précieuse  pour  toutes  les  constructions 
hydrauliques,  et  surtout  lorsque  les  épuisemens  ne  sont  pas 
facilement  praticables.  On  en  fait  à  Londres  un  usage  très  con¬ 
sidérable  pour  maçonner  les  fondations,  les  caves,  les  citernes, 
les  aqueducs,  etc.;  on  s’en  sert  aussi  pour  crépir  les  maisons.  Il 
faut. beaucoup  d’habitude  et  certaines  précautions  pour  la  bien 
employer.  Voj.  l’article  Mortiebs. 

C’est  avec  des  pierres  calcaires  très  argileuses,  compactes,  à 
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«lain  ires  seirtS  susceptibles  de  poli,  dures  et  tenaces,  que 
rou  préparé  à  Londres  le  ciment  romain  en  les  calcinant  dans 
des  fours  coniques  à  feu  continu ,  avec  de  la  houille,  de  la  même 
manière  que  les  autres  pierres  à  chaux  ;  mais  la  conduite  du 
feu  exige  beaucoup  de  soins  :  si  la  température  n’est  pas  con¬ 
venablement  ménagée ,  le  ciment  éprouve  un  commencement 
de  fusion  et  n’est  plus  propre  à  aucun  usage. 

M.  Lesage ,  ingénieur  militaire,  a  publié  il  y  a  vingt-cinq  ans 
un  Mémoire  très  détaillé  sur  ia  composition  d’une  pierre  à  chaux 
et  les  propriétés  de  la  chaux  qu’elle  produit  (dont  on  faisait 
alors  usage  à  Boulogne-sur-Mer).  Là  composition  de  cette 
pierre  est  à  peu  près  la  même  que  celle  de  la  pierre  anglaise, 
ainsi  qu’on  le  verra  par  les  analyses  ci-dessous.  La  chaux  que 
cesdeux  calcaires  produisent  ne  diffère  pas  beaucoup  non  plus, 
dans  sa  composâtion ,  de  celle  de  la  chaux  hydraulique  de. 
Russie ,  ou  ciment  russe. 
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Il  résulte  d’un  grand  nombre  d’expériences  faites  par 
M.  U  erthier ,  que  la  silice  seule  peut  former  avec  la  chaux  une 
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combinaison  éminemment  hydraulique  (  tel  est  le  calcaire  de 
Senonches);  que  la  magnésie  seule,  ou  mélangée  avec  les  oxi¬ 
des  de  fer  et  de  manganèse  (calcaire  de  A'illefranche) ,  rend 
la  chaux  maigre,  sans  lui  donner  la  propriété  de  se  solidifier 
sous  Teau  ;  que  ralumine  seule  ii*a  pas  plus  d^efiicacité  que  la 
magnésie  pour  vendre  les  chaux  hydrauliques  ;  que  la  silice 
est  un  principe  essentiel  à  ces  sortes  de  chaux  ;  que  les  oxides 
de  fer  et.de  manganèse,  auxquels  plusieurs  personnes  ont  at¬ 
tribué  un  rôle  important,  sont  le  plus  souvent  inertes  dans  ces 
mélanges;  qu*enfin  le  moyen  de  reconnaître  une  pierre  à 
chaux  hydraulique  consiste  à  s'assurer  qu’elle  est  çompactc , 
d’une  densité  assez  grande ,  et  que  sa  composition  admet 
de  0,20  à  o,3o  d’argile  ;  ce  qu’il  est  facile  de  déterminer  en 
dissolvant  le  carbonate  de  chaux  à  l’aide  de  l’acide  hydrochlo- 
rique  ou  nitrique. 

D’après  M.  Vicat,  la  chaux  hydraulique  placée  dans  Teau 
soit  à  nu  ,  soit  dams  une  construction  immergée,  y  durcit  en 
peu  de  jours  ,  et  acquiert  avec  le  temps  une  dureté  de  plus  en 
plus  considérable  :  on  ne  peut  plus  l'enlever  qu’à  l’aide  du  pic  ; 
exposée  à  l’air,  elle  prend  une  consistance  crayeuse,  et  ii’est 
pas  susceptible  de  recevoir  le  poli. 

La  chaux  maigre  est  celle  qui,  contenant  une  quantité  no¬ 
table  de  matières  étrangères  ,  n’est  pas  susceptible  de  durcir 
sous  l’eau;  qui,  durcie  à  l’air ,  ne  prend  pas  le  poli,  forme 
avec  l’eau  une  pâte  courte ,  etc.  La  chaux  grasse,  éteinte  à  la 
manière  ordinaire  et  placée  ensuite  sous  l’eau,  dans  un  bassin 
imperméable ,  recouvert  de  sable  ou  de  terre ,  peut  s’y  main¬ 
tenir  à  l’état  pâteux  pendant  des  siècles.  Si  au  contraire,  après 
l’avoir  divisée  en  solides  d’une  petite  dimension ,  on  l’expose 
au  contact  de  l’air  et  à  l’abri ,  elle  acquiert,  par  le  concours  de 
l’acide  carbonique  de  l’air  et  de  la  dessiccation,  une  très 
grande  diu’eté  ;  elle  devient  meme  susceptible  d’uu  beau 

poli. 

Une  cliaux  hydraulique  employée  seule  à  l’état  d’Iiydrate, 
exposée  à  toutes  les  iuleuipéries  de  l’air  atmosphérique,  ac¬ 
quiert  une  résistance  moyenne  exprimée  par  20,  tandis  qu’unie 
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au  sable ,  dans  les  circonstances  les  plus  favorables  ,  elle  peut 
donner  une  résistance  de  77.  Une  chaux  très  grasse  mêlée  au 
sable  est  moins  résistante  que  seule ,  dans  le  rapport  de  20 

A  38. 

Une  chaux  hydraulique  employée  seule  à  l’état  d’hydrate 
donne  une  résistance  moyenne  représentée  par  4®;  mêlée  au 


sable  dans  les  mêmes  circonstances  ,  elle  donnera  une  résis¬ 
tance  de  55.  Une  chaux  grasse  mêlée  ai*  sable  immédiate¬ 
ment  après  son  extinction  donnera  à  peine  une  résistance  de  i5. 
La  même  chaux  éteinte  spontanément  par  une  exposition 
d’un  an  à  l’air,  et  mélangée  au  sable  ,  pourra  donner  une  ré- 
'  sistance  égale  à  27, 

Ces  faits  ont  lieu  également  avec  les  sables  quarzeux  et  les 
sables  calcaires. 

Les  gros  sables  fonr».ïnt  avec  la  chaux  grasse  de  meilleurs 
mortiers  que  les  sables  fins  ;  le  contraire  a  lieu  avec  les  chaux 
hydrauliques  J  etc.  Mortier.  P. 

CHEMIN,  (^rls  mécamques.  )  On  distingue  dans  une  route 
le  milieu,  nommé  des  bords,  appelés  ûccotemens !  la 

chaussée  est  ferrée ,  pavée ,  ou  bloquée  en  pierres  de 
champ  pour  l’usage  des  charrois. 

Il  y  a  trois  classes  de  chemins.  La  première  classe  comprend 
tous  ceux  qui  sont  faits  et  entretenus  aux  frais  de  l’État  ;  on 
leur  donne,  à  cause  de  cela  ,  le  nom  de  chemins  rojaux  :  leur 
largeur  est  plus  ou  moins  considérable.  Nous  en  avons  quel¬ 
ques-uns  en  France  qui'  n’ont  pas  moins  de  20  à  24  mètres, 
dont  la  chaussée  porte  7  ou  8  mètres.  C’est  à  Colbert  qu’on 
■  doit  ce  luxe  de  chemins,  contre  lequel  i’Agricultui'e  s’est  jus¬ 
tement  récriée. 

On  range  dans  la  deuxième  classe  les  chemins  de  traverse 
faits  et  enlrcleuus  aux  frais  des  departemens. 

Les  chemins  vicinaux ,  entièrement  à  la  charge  des  com¬ 
munes  ou  des  particuliers ,  forment  la  troisième  classe. 

En  Angleterre,  en  Italie  et  dans  quelques-uns  de  nos  dé- 
parteinens  méridionaux,  la  chaussée  occupe  toute  la  roule; 
mais  alors  celle-ci  ii’a  que  9  à  12  mètres  de  largeur,  sans  cire 
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l)ordce  d’arbres,  {ju’on  regarde  connue  nuisibles  à  l’cntreiieii 
des  routes. 

La  chaussée ,  cette  partie  essentielle  du  chemin  sur  laquelle 
roulent  continuellement  dVnornies  voilures, exige  une  grande 
solidité  ;  on  creuse  une  forme  qu’on  dresse ,  nivelle  et  sable ,  sur 
laquelle  ondispose  des  pierres  de  l’inie  des  trois  espèces  suivan¬ 
tes  :  1°.  lespave's  de  grès  dur,  dont  les  rues  de  Paris  et  les  grandes 
routes  qui  y  aboutÎDfentsont  faites  ;  î>.°.  les  cailloux  choisis  d’une 
diineusioii  à  peu  près  uniforme  ;  3“.  des  pavés  de  pierres  ordi¬ 
naires  qu’on  façonne  grossièrement.  Ces  pierres  se  posent  sur 
une  couche  de  sable  de  o"*,2  d’e'paisscur,  étendue  sur  un  fond 

bien  consolidé.  Les  pa  vés  de  grès,  taillés  d’une  grosseur  uni- 

« 

forme  d’environ  en  tous  sens ,  se  posent,  normalement 

à  la  courbure  de  la  chaussée  ,  par  raitgées  alignées  et  à  joints 
recouverts.  Les  pavés  qui  forment  les  deux  rangées  extrêmes 
s’appellent  bordures^  ils  ont  deux  de  leurs  dimensions,  l’é¬ 
paisseur  et  la  largeur,  plus  fortes  que  les  pavés  ordinaires, 
afin  que,  restant  alignés  du  côté  des  accoteniens,  ils  s’enra¬ 
cinent  mieux  dans  la  couche  de  sable  ,  et  qu’ils  fassent  inté— 
rieurenient  et  aïternativement  liaison  avec  le  pavé.  La  pose 
des  pavés  étant  faite  de  luanlèrc  que  leur  surface  satisfasse  au 
profil  donné,  on  frappe  chacun  d’eux  avec  la  hic ,  pour  le  bien 
affermir  à  sa  place  ,  et  l’on  étend  ensuite  sur  toute  la  chaussée 
une  couche  de  sable  d’environ  o"’,o2,  qui  en  garnit  les  joints. 

Les  chaussées  en  cniy>ierremcnt  sont  rormées  de  deux  à  trois 
couches,  mais  sans  aucune  liaison,  dont  l’épai.sseur  totale  est 
de  o'",5.  On  y  emploie  le  moellon  brut,  qu’on  brise  par  pe¬ 
tits  morceaux  pour  les  couches  supérieures,  dont  le  plus  • 
gros  ne  doit  pas  excéder  o'”,o3  cubes,  ayant  le  poids  d’en¬ 
viron  6  onces. 

L'excavation  qui  doit  contenir  le  massif  de  la  chaussée  étant 
faite,  on  commence  par  en  dresser  et  raffermir  le  fond. 

La  première  couche ,  qui  forme  la  base  ou  la  fondation  de 
la  chaussée,  porte  o"’,3  d’épaisseur  ;  elle  est  faite  de  moellons 
posés  de  champ,  sans  ordre,  en  n’y  laissant  que  le  moins  de 
vide  possible;  c’est  ce  qu’on  nomme  un  blocage.  Les  pointes 
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«ui  excèdtint  suivent  à  lier  celte  |)reniicie  couclic  avec  la 
deuxième. 

La  deuxième  couche  se  compose  également  de  luoeUous 
concassés ,  de  pierraille  ou  de  cailloux  ramassés  dans  les 
champs,  d'une  grosseur  moyenne  et  uniforme;  on  les  ar¬ 
range  sur  la  première  couche  au  moyen  de  la  pelle  de  fer, 
de  manière  à  satisfaire  au  profil  donné.  L’épaisseur  de  cette 
couche  est  de*o'",i. 

La  troisième  couche,  dont  répaisseur  est  également  de  o"',  i , 
se  fait  avec  des  pierres  dures  cassées  en  petits  morceaux  d’une 
grosseur  uniforme  d’environ  o''*,o3  cubes ,  ainsi  que  nous  l’a¬ 
vons  déjà  dit  :  on  les  arrange  sur  la  deuxième  couche  avec  un 
râteau  à  dents  de  fer. 

Ce  massif  de  trois  couches,  t(ui  constitue  la  chaussée  en  em¬ 
pierrement  ,  est  contenu  sur  ses  côtés  par  deux  rangées  de 
bordures  fatles  à  sec  par  de  gros  moellons  ,  dont  les  premiers, 
ceux  qui  correspondent  à  la  première  couche,  sont  posés  à 
plat,  et  le  surplus  de  champ;  mais  un  ne  les  élève  pas  jus¬ 
qu’à  la  surface  supérieure.  Ces  bordures  ne  montrent  que  leurs 
arêtes  extrêmes;  le  surplus  est  recouvert  par  l’empierrement 
de  la  dernière  couche. 

Quand  ce  travail  est  fait  avec  soin  et  avec  de  bons  matériaux  , 
surtout  ceux  qui  composent  les  dernières  couches,  qui,  par 
l’effet  du  roulage,  finissent  par  se  mêler  ensemble,  on  a  un 
chemin  qui  résiste  long- temps.  Les  débris  de  la  surface ,  que 
la  pluie  détrempe,  forment  une  espèce  de  ciment  qui  va  garnir 
les  interstices  et  rend  tout  le  massif  de  la  cliaussée  homogène , 
dnr  et  uni  à  sa  surface. 

Plusieurs  ingénieurs  distingués  ont  différé  d’opinion  sur  le 
profil  qu’il  convient  le  mieux  de  donner  à  la  surface  rl’uii 
chemin;  les  uns  la  veulent  concave,  les  autres  la  veulent  con¬ 
vexe;  chacun  appuie  sou  opinion  de  raisonneinens  (|iii  parais¬ 
sent  fondés.  Il  n’y  a  point  de  règle  précise  établie  à  cel  égard 
pour  les  chemins  pavés  ou  ferrés  ;  mais  les  chaussées  en  em¬ 
pierrement  sont  généralement  liombées  d’environ  un  ving¬ 
tième  de  leur  largeur.  11  faut  que  les  eaux  pluviales  ne  restent 
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ni  ne  coulent  dessus;  elles  entraîneraient  contînueUement les 
débris  qui  se  forment  à  la  surface  ;  et  laissant  ainsi  toujours  à 
nu  les  élémeiis  qui  composent  la  couche  supérieure  ,  celle-ci 
se  trouverait  très  promptement  dégradée  et  même  percée.  Il 
n’en  est  pas  de  même  d’un  chemin  pavé  ;  Veau  peut  couler  au 
milieu  sans  produire  aucune  dégradation.  On  voit,  par  quel¬ 
ques  restes  des  voles  romaines  qui  existent  encore ,  que  ce 
peuple  avait  généralement  adopté  la  forme  concave  pour  les 
chemins  ferrés ,  en  laissant  d’espace  en  espace  des  cassis  ou 
déversoirs  par  où  Veau  s’échappait  de  côté  et  d’autre  de  la 
route  pour  se  rendre  dans  les  fossés  :  c’est  ce  qui  se  pratique 
encore  aujourd’hui  dans  les  pays  montueux;  les  chemins  en 
pays  de  plaine ,  où  Veau  ne  peut  couler  que  latéralement,  ont 
leur  profil  de  forme  convexe  ;  c’est  une  espèce  de  voûte  arc- 
boutée  contre  les  bordures,  qui  parait  devoir  résister  avec  plus 
de  force  à  l’action  du  roulage  des  voitures,  que  les  chemins 
creux.  Celte  forme  présente  aussi  un  autre  avantage ,  c’est  que 
deux  voitures  venant  à  se  rencoulrer,  s’évitent  mieux  ,  parla 
raison  que  leurs  essieux,  et  par  conséquent  leurs  roues,  sont 


penchés  en  sens  contraire. 

Après  le  tracé  d’un  chemin ,  son  nivellement ,  la  détermi¬ 
nation  de  sa  largeur  et  de  son  profil,  ce  qu’il  iinporte  le  plus 
de  ne  pas  négliger  c’est  le  dessèchement  du  terrain  qu’il  par¬ 
court. 


CnEMiPî  DE  FEK,  C’est  aux  Anglais  qu’on  doit  Vlnvcntion  de 
cette  espèce  de  chemin,  qui  le  dispute,  pour  Véconoinîe  et  la 
facilité  des  transports,  aux  canaux  de  petite  navigation.  Pen¬ 
dant  long-temps  on  n’a  fait  servir  ces  chemins  qu’à  Vexploi- 
taliou  des  forges,  des  houillères  ou  d’autres  mines;  mais  leur 
usage  a  été  adopté  pour  d'autres  cotrejîrises  de  la  première 
utilité.  On  en  voit  un  établi  à  travers  le  comté  de  Surrey ,  en 
Angleterre,  destiné  à  former  la  conimunicatioiï  entre  Ports- 
luouth  et  Londres.  Sur  ce  cheuiin  un  cheval  traîne  sans  peine 
trois  chariots  à  quatre  roues  ,  portant  ensemble  16000  livres, 
en  montant  la  pente  du  chemin,  qui  ist  d’euviron  4  lignes 
ou  o'",oi  pour  mètre.  Des  expériences  prouvent  que  le  même 
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cheval,  quand  le  chemui  est  horizontal,  peut  mener  34  à 
36  iiiUliers  pesant ,  non  compris  le  poids  des  chariots. 

On  emploie  actuellement  en  Anjjleterre  des  inaehines  à  va¬ 
peur  du  système  de  Trewiticli  ou  d'Olivier  Evans,  pour  mouvoir 
les  chariots  sur  des  chemins  de  fer,  dans  quelques  exploitations 
de  houillères.  Nous  avons  vu  à  hceds  et  à  Newcastle  de  petites 
machines  de  cette  espèce,  de  la  force  de  3  à  4  chevaux  ,  con¬ 
duire  ,  avec  la  vitesse  du  pas  aecéicrè ,  un  convoi  de  trente  cha¬ 
riots  chargés  chacun  de  3  milliers  de  charbon.  Le  chariot  qui 
porte  la  machine  est  ordinairement  placé  au  milieu  du  con¬ 
voi,  de  manière  qu'il  eu  pousse  la  moitié  et  lire  l’autre.  Le 
trajet  que  parcourt  cette  première  machine  est  d’environ 
2  milles;  à  cette  distance  se  trouve  une  inonte'e  d’environ 
600  mètres  dont  la  pente  est  douce  ;  là  deux  chemins  sont 
s  à  côte  l’un  de  l’autre  en  ligne  droite  et  parallèle,  qui 
servent  alternativement  à  descendre  et  à  monter  les  chariots 

•I 

pleins  et  vides.  Un  grand  câble  de  chanvre  passant  sur  des 
poulies  de  renvoi  et  sur  une  grande  roue  horizontale  munie 
d’un  frein  ,  sert  à  faire  monter  cinq  chariots  vides  par  autant 
de  chariots  pleins  qui  descendent  en  même  temps.  Leur  vi¬ 
tesse  équivaut  à  celle  d’uu  cheval  au  grand  trot.  Au  milieu  de 
chaque  chemin  sont  placés,  de  10  mètres  en  10  mètres,  des 
rouleaux  en  fonte  de  fer  à  surface  concave,  et  très  mobiles 
sur  leurs  axes ,  pour  empêcher  le  câble  de  traîner  par  terre. 
Après  cette  montée  se  trouve  encore  un  trajet  horizontal  d’en¬ 
viron  I  mille,  et  puis  une  montée  beaucoup  plus  longue  et 
plus  raide  que  la  première,  au  haut  de  laquelle  sont  les  puits 
d’extraction.  Les  chariots  sont  rnanœuvre's  à  cette  seconde 
montée  comme  à  la  première,  mais  seulement  deux  à  deux. 

Les  chemins  de  fer  se  composent  de  deux  range'es  parallèles 
de  barres  ou  rails  de  fer  ou  de  foute  placés  de  champ  à  i"*,3o 
de  distance  l’un  de  l’autre.  Chaque  barre  A  (pl.  t,  fig.  5,6 
et  7  )  porte  1  mètre  de  long;  elles  se  mettent  bout  à  bout  dans 
dtîs  supports  ou  sièges  en  fonte  B,  scellés  sur  une  pierre  C  for¬ 
tement  maintenue  eu  teire  vis-à-vis  chaque  joint.  Le  dessus  de 
ces  rails  a  un  rebord  arrondi,  pour  qu’aucun  gravier  n’y  reste; 
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le  dessous  est  termine'  par  une  courbe  parabolique  qui  lui  donne 
la  force  de  supporter  la  charge  qu'on  fait  rouler  dessus,  quoique 
n'étant  appuyée  que  sur  ses  deux  bouts.  Ce  poids  de  chaque 
barre  est  de  i5  à  16  kilogrammes. 

On  préfère  maintenant  faire  les  rails  plats  (fig.  8  et  9)  et  les 
roues  à  l'ordinaire;  mais  on  donne  aux  rails  un  rebord  sail¬ 
lant  C  du  côte'  intérieur,  qui  empêche  la  roue  de  sortir. 

Si  le  tirage  des  chariots  doit  se  faire  par  des  chevaux,  il 
faut  que  le  milieu  du  chemin  soit  ferré  ou  aplani  de  ma¬ 
nière  à  faciliter  leur  marche  ;  mais  dans  le  cas  d'une  machine 
à  vapeur  cela  n’est  pas  nécessaire.  IjU  marche  progressive  a 
lieu  an  moyen  d’une  des  roues  du  chariot  qui  porte  la  machine 
à  vapeur,  à  laquelle  roue  ce  moteur  imprime  un  mouvement 
de  rotation  dans  le  sens  qu'on  désire.  Comme  son  frottement 
par  simple  superposition  sur  l'une  des  lignes  du  chemin  ne 
donnerait  pas  un  point  assez  résistant  pour  imprimer  le  mou¬ 
vement  à  un  convoi  de  trente  chariots  chargés  ;  011  a  fait  des 
dents  à  la  circonférence  de  cette  roue  ,  qui  parcourent  succes¬ 
sivement  des  dents  semblables  que  portent  les  barres  de  fonte 
correspondantes,  ainsi  qu'on  le  voit  fig.  6.  On  sent  que  chaque 
dent  devenant  tour  à  tour  le  point  d'appui  de  toute  la  force 
de  traction,  qui  est  considérable  quand  le  chemin  monte,  il 
faut  que  la  ligne  des  barres  en  crémaillères  soit  parfaitement 
assujettie  sur  les  supports.  A  cet  effet  une  pièce  de  fonte 
D,  scellée  sur  la  pierre  vis-à-vis  chaque  joint,  reçoit  et 
réunit  exactement  bout  à  bout  ces  barres,  qu'on  y  place  sans 
difficulté. 

Dans  le  cas  où  Tou  a  plusieurs  convois  qui  voyagent  sm-  un 
même  chemin  de  fer  et  qui  par  conséquent  se  rencontrent 
dans  divers  endroits,  comme  cela  a  lieu  à  la  houillère  de 
M.  Brambs  ,  à  Leeds  ,  il  faut  que  le  cbemln  soit  double  à  ces 
points  de  rencontre  ,  dans  une  longueur  suffisante  pour  rece¬ 
voir  un  des  convois  pendant  que  l'autre  continue  sa  marche. 
On  les  détourne  de  leur  direction  pour  passer  d’une  voie  a 
l'autre,  au  moyen  de  chantiers  de  bois  armés  de  fer,  dont 
un  des  bouts  s’articule  sur  une  des  lignes  du  chemin ,  tandis 
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fiue  Eaatrc  v.^  sc  placer  sur  la  ligne  correspondante  de  la  voie 
latérale.  Les  hommes  qui  accompagnent  le  convoi  ont  soin  de 
faire  cette  manœuvre  avant  Tarrivee  du  premier  chariot. 

On  voit  6g.  5  un  chariot  ou  waggon  posé  sur  un  chemin  : 
ses  quatre  roues  E  sont  en  fonte;  la  jante  porte  un  rebord 
en  dehors  des  lignes  du  chemin ,  qui  ne  leur  permet  pas  de  sc 
détourner  de  leur  direction.  Les  côtés  du  camion  sont  en  tôle 
forte ,  et  le  fond  est  une  trappe  qui ,  ne  fermant  que  par  un 
verrou  à  détente,  s'ouvre  pour  faire  tomber  la  charge,  soit 
dans  un  tombereau,  soit  dans  un  bateau  placé  au-dessous ,  de 
manière  qu'on  n’a  aucune  manipulation  à  faire  pour  le  ddehar- 
geiuent  :  mais  alors  il  faut  que  le  chemin  de  fer  soit  placé  sur 
une  chaussée  en  arcade,  élevée  de  2"*, 5  à  3  mètres,  sous  la¬ 
quelle  les  voitures  ou  un  canal  passent. 

On  estime  que  i  mille  ou  i6oo  mètres  de  chemin  de  fer 
coûtent  en  Angleterre  5oo  livres  sterling,  ou  5oo  louis. 

Une  des  diflicultés  que  rencontre  ce  système  est  dans  les 
changemens  de  direction  des  routes ,  parce  qu’on  est  obligé 
de  courber  les  voies  pour  éviter  les  angles,  et  même  d’em¬ 
ployer  des  courbes  de  plus  de  5oo  mètres  de  rayon.  M.  Lai- 
gnel  a  proposé  un  moyen  ingénieux  d’éviter  ces  chemins  à 
grandes  courbures  ;  mais, il  faut  à  cet  égard  attendre  la  sanc¬ 
tion  de  l’expérience.  P^ojr.  les  Bulletins  de  la  Société  d’En- 
couragement  pour  i833.  Fr. 

CHEVAL  {j4rts  mécaniques).  De  tous  les  moteurs  animés, 
c’est  le  cheval  dont  l’action  est  la  plus  puissante  ;  aussi  l’em- 
ploie-t-on  dans  une  foule  de  circonstances  où  l'on  veut 
produire  de  grands  efl'ets.  Le  cheval  n’est  pas  susceptible  d’un 
travail  continu  de  plus  de  6  heures  par  jour,  lorsqu’on  veut 
ménager  cet  animal  et  en  obtenir  un  long  service  ;  toutefois, 
lorsque  la  force  que  l’animal  doit  mettre  en  action  est  mo¬ 
dérée,  on  peut  en  obtenir  aisément  un  travail  de  8  heures 
par  jour.  Un  homme  est  nécessaire  pour  conduire  le  cheval 
et  le  panser. 

La  transpiration  laisse  sur  la  peau  du  cheval  une  crasse  qui 
sc  colle  avec  la  poussière  de  l'écurie  ou  celle  qui  est  éparse. 
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dans  l’air.  Chaque  jour,  une  fois  au  moins  ,  on  enlève  celle 

■ 

crasse  avec  Vétrillc  et  avec  une  brosse  rude  ;  Vépoussette  et 
y  éponge  servent  aussi  à  cette  toilette  de  propreté  qui  rend  le 
poil  brillant  et  lustré.  On  peigne  les  crins,  on  les  coupe;  le 
mors  doit  être  lavé  ;  enfin  on  tient  ranimai  dans  une  écurie 
bien  nettoyée  et  exempte  de  fumier,  d’ordures  et  de  mauvaise 
odeur.  Les  bains  de  rivière ,  excepté  dans  les  temps  froids,  sont 
exceilens  pour  la  santé,  après  le  travail ,  pourvu  que  le  cheval 
ne  soit  pas  en  sueur,  car  dans  ce  cas  le  changement  brusque 
de  température  pourrait  occasioner  des  maladies  inflamma¬ 
toires. 

Le  foin  J  la  luzerne  ^  le  sainfoin,  le  trèfle,  servent  à  la 
nourriture  du  cheval  ;  la  paille  ,  et  surtout  celle  de  fro¬ 
ment  ,  peut  lui  être  donnée  à  discrétion.  Mais  l’avoine,  qui 
sous  un  moindre  volume  contient  plus  de  matière  nutritive 
que  les  fourrages ,  est  la  base  principale  de  la  nourriture 
des  chevaux  ;  elle  leur  donne  de  la  vigueur  et  les  rend  ar— 
dens  au  travail.  On  la  crible  et  on  la  vanne  pour  en  sé¬ 
parer  la  poussière,  les  balles  et  autres  corps  étrangers.  L’orge , 
le  pain  ,  etc. ,  sont  aussi  de  bonnes  nourritures  ;  le  son  dé¬ 
layé  dans  l’eau  compose  ce  qu’on  appelle  Veau  blanche ,  que 
le  cheval  aime  beaucoup,  et  qui  le  rafraîchit. 

Les  doses  qu’il  convient  de  donner  chaque  jour  dépendent 
de  la  force  de  l’animal  et  de  la  fatigue  qu’il  supporte.  Ün 
cheval  de  carrosse  ,  de  5  pieds  ,  dont  le  travail  est  modéré  et 
continu,  se  contente  d’une  botte  de  foin  de  lo  livres,  de  deux 
bottes  de  paille  et  de  trois  quarts  de  bois.seau  d’avoine  ;  il  en 
faudra  donner  davantage  au  fort  cheval  de  charrette  ,  et  moius 
au  bidet. 

Les  dépenses  que  nécessite  l’emploi  du  cheval  comme  force 
motrice ,  consistent  dans  l’achat  de  l’animal  et  de  son  har¬ 
nais,  sa  nourriture,  son  ferrage,  l’entretien  en  santé  et  en 
maladie  ,  et  celui  des  harnais  :  ou  doit  comprendre  dans  ce 
calcul  le  paiement  du  charretier,  le  loyer  de  l’écurie  et  du 
grenier  à  fourrage.  De  plus,  deux  chevaux  ne  comptent  guère 
que  pour  un  seul  tpii  travaillerait  12  heures.  Au  bout  de 
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tmelqucs  années  l'animal  devient  hors  de  service  j  on  le 
revend  à  bas  prix  ,  et  cette  partie  du  capital ,  qui  consiste 
dans  la  différence  entre  le  prix  d’achat  et  celui  de  la  vente, 
est  perdue  j  il  faut  eu  dire  autant  du  harnais  ,  qui  doit  être 
assimilé  ,  sous  le  rapport  de  la  détérioration  ,  aux  autres  ap- 
pareils  qui  constituent  la  machine  même. 


La  force  d’un  animal  varie  non-seulement  selon  sa  nature 
et  son  âge,  mais  encore  selon  les  circonstances  où  elle  est  ap¬ 
pliquée.  Nous  ne  devons  pas  avoir  égard  ici  à  la  force  extraor¬ 
dinaire  de  certains  chevaux ,  non  plus  qu’à  celle  qu’on  en  peut 
obtenir  accidentellement  et  durant  une  minute  ou  deux.  Ces 
élémens  sont  trop  variables  et  d’un  trop  rare  usage  pour  qu’il 
soit  utile  de  nous,  y  arrêter.  Nous  ne  considérerons  pas  non 
plus  la  puissance  des  chevaux  que  l’age  ,  les  tnaladies  ou 
l’abus  de  leur  force  a  vaincus,  et  qui  u’ont  plus  les  qualités 
qu’on  doit  attendre  de  leur  nature.  Nous  ne  prendrons  donc 
pour  exemple  que  les  chevaux  de  force  moyenne  ;  et  nous 
croyons  utile  de  dire  que  les  nombres  que  nous  allons  citer 
n’offrent  que  des  données  variables  selon  les  circonstances,  en 
sorte  qu’il  arrivera  souvent  qu’on  obtiendra  beaucoup  plus, 
dans  certains  cas  que  nous  ne  le  supposons  ici,  tandis  que  dans 
d  autres  cas  ces  nombres  se  trouveront  au  contraire  trop  forts. 

Le  poids  d’un  cheval  d’une  force  moyenne  est  de  226  à 
25o  kilogrammes. 

Dan.s  les  entreprises  de  roulage  on  calcule  ordinairement 
la  charge  des  charrettes  à  raison  de  800  à  1000  kilogrammes 
par  cheval ,  sans  y  comprendre  le  poids  de  la  voiture.  Le  Tirage 
d’un  fort  cheval  de  roulier  est  d’environ  i^o  kilogrammes  ; 
l’attelage  parcourt,  sur  un  bon  chemin  horizontal ,  de  38  à 
40  kilomètres  (10  lieues)  en  8  à  g  heures  sur  24  j  la  vitesse 


est  de  I  mètre  à  ï'",4  environ  par  seconde. 

Les  chevaux  attelés  aux  diligences ,  allant  toujours  le  trot , 
et  faisant  8  kilomètres  (2  lieues  de  poste)  par  heure,  par*, 
courent  de  34  à  38  kilomètres  chaque  jour;  le  tirage  de 
chacun  d’eux  est  d’environ  90  kilogrammes  ;  leur  vitesse  est  de 
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L’action  journalière  du  cheval  de  rouUer  est  exprimée 
('vo/'.  Force  motrice)  par  le  produit  des  deux  rtoinhrcs 
i4o  kilogrammes  et  4^  kilomètres  ;  celle  du  cheval  de  poste  , 
par  le  produit  des  deux  nombres  go  kilogrammes  et  38  kilo¬ 
mètres  ;  ces  deux  actions  sont  dans  le  rapport  de  56oo 
à  3420,  ou  de  t63  à  100  ;  la  première  est  donc  i,63  de  fois 
la  seconde. 

En  géne'ral  on  peut  compter  sur  75  à  loo  kilogrammes  pour 
le  tiiage  moyen  des  chevaux. 

Lorsqu’un  cheval  est  attelé  à  un  maxége  destiné  à  animer 
une  machine  quelconque  ,  sa  force  développée  est  réduite  par 
les  frottemeiis  et  par  la  disposition  plus  ou  moins  vicieuse 
de  l’appareil  ;  aussi  Vejfet  uiilt  est-il  fort  variable.  En  gé¬ 
néral  ,  dans  une  machine  bien  construite ,  l’effet  utile  d'un 
cheval  est  estimé  équivalant  à  l’élévation  d’environ  600  à 
800  mètres  cubes  d’eau  à  i  mètre  de  hauteur,  en  6  ou 
8  heures  de  la  journée.  Pour  produire  cet  effet,  l’animal  est 
obligé  de  tirer  le  levier  du  manège  en  circulant  autour  de 
l’arbre  central  qu’il  fait  tourner.  Dans  ce  mouvement  il  dé¬ 
crit  une  circonférence  dont  le  rayon  est  ce  levier.  Les  ex¬ 
périences  citées  par  M.  Hachette ,  dont  le  Traité  de  mécanique 
nous  a  fourni  les  données  que  nous  venons  de  rapporter, 
portent  la  vitesse  de  la  marche  de  87  à  80  centimètres  et  même 
jusqu’à  i'",2  par  seconde;  cette  vitesse  doit  varier  avec 
les  circonstances ,  et  surtout  elle  doit  diminuer  avec  le  rayon 
de  la  circonférence  ,  parce  que  plus  le  cercle  est  petit ,  plus  la 
marche  de  l’animal  est  pénible.  P^ojr.  Manège. 

Un  cheval  qui  lire  un  bateau  sur  un  canal  privé  de  cou¬ 
rant  est  capable  de  parcourir  8  kilomètres  par  jour,  en  trans¬ 
portant  un  poids  de  3oo  milliers,  ou  i5oooo  kilogrammes. 

Généralement  011  estime  que  la  force  du  cheval  est  six  à 
sept  fois  celle  de  riiomme ,  c’est-à-dire  que  le  cheval  produit 
un  effet  six  à  sept  fois  plus  grand  que  celui  que  produirait 
*  un  homme  dans  les  memes  circonstances. 

Quant  à  la  vitesse  du  cheval  de  course ,  la  plus  grande  est 
estimée  de  12  à  i5  mètres  par  seconde,  lorstiu’ellc  ne  doit 
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durer  que  738  inimités.  Aux  courses  du  Chanip-de-Mars 
M.  Bouvard  a  observe  qu’un  contour  sinueux  en  8,  de 
7.5n5"*y5.,  était  parcouru  en  21 1  secondes.  Un  cheval  attelé  à 
un  char  a  décrit  147^^  mètres  en  i33  secondes. 

La  cavalerie  fait  par  minute  ; 

Au  pas  ordinaire,  120  pas,  et  parcourt  100  mètres. 

^Lu  trot,  ■ .  V  .  •  .  180  pas  200 

Au  {jalop, .  100  pas  .  32o 

t 

Il  en  résulte  que  la  longueur  du  pas  ordinaire  d’un  cheval 
I  est  de  83  centimètres,  que  sa  vitesse  est  alors  de  i  mètre  deux 
tiers  par  seconde  ;  que  la  vitesse  du  trot  est  3*", 3,  et  celle 
du  galop  5"*, 3  par  seconde  j  mais  dans  quelques  circons¬ 
tances,  la  vitesse  dépasse  beaucoup  cette  limite,  comme 
on  l’a  observé  dans  les  courses  de  chevaux  anglais ,  où  elle 
atteint  jusqu’à  i5  mètres  par  seconde. 

Un  bon  clieval,  chargé  d’environ  80  kilogrammes  y  com¬ 
pris  le  poids  du  cavalier,  peut  parcourir  kilomètres  en  7 
à  8  heures  ;  ce  qui  donne  pour  sa  vitesse  i”‘,4  ù  i"',5  par 
seconde. 

En  comparant  le  poids  qu’un  cheval  de  force  moyenne  est 
'  capable  de  tirer  à  celui  qu’il  peut  porter,  on  en  déduit  que 
le  premier  de  ces  poids  est  huit  .à  dix  fois  le  second ,  sur  un 
chemin  ordinaire.  Sur  IcsChoiins  de  fer  usités  en  Angleterre, 
il  tire  jusqu’à  cent  cinquante  fois  plus  qu’il  ne  porte,  enfin 
(luinze  cents  fois  lorsque  le  tirage  a  heu  pour  transporter  un 
bateau  sur  un  Canal  privé  de  courant.  Voy.  ces  mots. 

On  est  dans  l’usage  d’énoncer  l’eflet  des  machines  en  force 
de  chevaux.  Il  importe  de  bien  expliquer  ce  qu’on  doit  en¬ 
tendre  par  cette  locution,  qui  est  toute  de  convention.  On 
suppose  qu’un  cheval  est  capable  de  monter  une  masse  de 
i4o  livres  à  200  pieds  de  hauteur  par  minute.  Cet  effet 
équivaut  à  28  milliers  élevés  à  1  pied,  ou  à  4287  kilo¬ 
grammes  élevés  à  I  mètre  en  i  minute.  D’après  cette  défini¬ 
tion,  un  cheval  supposé  attelé  durant  les  24  heures,  déve¬ 
lopperait  une  force  de  63 18  unitéfi  dynamiques,  c’est-à- 
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dire  élevevait  It;  poids  de  63 1 8  mètres  cubes  d’eau  à  i  mètre 
de  hauteur.  Ainsi  la  force  d’un  cheval,  en  style  de  fabri¬ 
cant  de  machines ,  est  Téquivalent  de  6000  unile's  dynami¬ 
ques  par  jour,  en  travaillant  jour  et  nuit.  La  machine  qui  a  la 
force  d^uii  cheval  est  censée  capable,  en  fonctionnant  2.4  heu¬ 
res  ,  d’élever  6000  mètres  cubes  d’eau  à  i  mètre  de  hauteur, 
ou  3ooo  à  2  mètres,  ou  1000  à  6  mètres,  etc.;  ce  qui  fait 
25o  mètres  cubes  (  aSoooo  litres  ou  kilogrammes)  élevés  à 
I  mètre  par  heure.  Force  motrice.  Fr, 

CHEVALET.  {Aris  mécaniques.  )  Le  ton  que  rend  une 
corde  vibrante  dépend  de  la  tension  de  cette  corde  ,  de  sa 
grosseur,  de  sa  nature  et  de  sa  longueur.  Pour  que  le  son  soit 
pur  et  franc ,  ces  conditions  ne  doivent  pas  varier  durant  la 
vibration  ;  si  par  ex.,emple  la  tension  changeait ,  le  son  pas¬ 
serait  par  des  degrés  dilFérens  fort  désagréables  à  l’oreille. 
Pour  que  la  longueur  de  chaque  corde  reste  constante  dans 
les  instrumens  de  musique,  on  y  dispose  deux  arrêts,  et  c’est 
dans  leur  intervalle  que  sont  elFectuées  les  vibrations  so¬ 
nores.  T/un  de  ces  arrêts  est  placé  en  haut  du  manche  des 
violons,  violoncelles  et  guitares,  et  proche  des  chevilles  de 
tension  ;  il  porte  le  nom  de  sillet. 

L’autre  arrêt  est  une  lame  de  bois  à  peu  près  carrée  qu’on 
dispose  perpendiculairement  à  la  table  sonore  de  l’instrument, 
près  de  l’autre  extrémité  de  la  corde ,  c’est-à-dire  vers  la 
queue,  où  se  trouve  son  point  d’attache  :  cette  lame  de  bois, 
qu’on  nomme  chevalet,  est  simplejnent  posée  sur  la  table  par 
sa  tranche,  et  elle  conservé  sa  situation  perpendiculaire  sous 
la  pression  des  cordes,  qui  la  maintiennent  debout;  cette 
pression  défoncerait  la  table  si  l’on  n’avait  soin  de  placer 
dans  le  voisinage  du  chevalet ,  et  sous  sa  base  de  pression,  un 
petit  bâton  qui  se  tient  debout  et  écarte  les  deux  tables.  Ce 
bâton  ,  nommé  âme ,  contribue  à  donner  de  la  force  au  son, 
parce  qu’il  reçoit  des  ébranlemens  vibratoires ,  et  les  com¬ 
munique  à  la  table  opposée.  L’âme  se  place  presque  sous  la 
base  du  chevalet,  non  pas  au  milieu  de  la  table,  mais  à 
peu  près  sous  1§  chanterelle,  qui  est  la  corde  la  plus  tendue, 


CHEVILLES.  3o3 

et  par  conséquent  celle  qui  cxei’ce  la  plus  forte  pression. 
Une  petite  barre  de  bois  placée  en  long  sous  la  table  supé¬ 
rieure  ,  à  rendioit  où  vibre  la  plus  grosse  corde  ,  renforce 
suffisamment  cette  table  pour  qu’elle  résiste  à  la  pression 

du  chevalet.  Voy.  VioLOJf.  Fr. 

CHEVILLES.  {Arts  mécaniques.  )  Les  cordes  des  iiistru- 
mens  de  musique  sont  élevées  au  ton  qu’elles  doivent  rendre, 
en  leur  donnant  une  tension  convenable  ;  c’est  ce  qu’on  fait  à 
l’aide  de  chevilles  ,  comme  nous  allons  l’expliquer. 

Dans  les  forte-piano ,  où  les  cordes  sont  métalliques ,  les 
chevilles  sont  des  cylindres  d’acier  à  surface  rugueuse ,  et 
dont  un  bout  est  travaillé  en  carré  j  elles  ont  de  5  à 
6  centimètres  de  longueur  sur  5  à  6  imUimètres  d’épais¬ 
seur,  plus  ou  moins.  La  partie  cylindrique  est  entrée  dans 
un  trou  de  calibre  presque  égal,  et  avec  une  clé  forée  en 
carié,  comme  sont  celles  de  nos  pendules,  on  saisit  la  tête 
carrée  de  la  cheville  pour  la  contraindre  à  tourner,  en  même 
temps  qu’on  appuie  sur  la  table  fixe  de  l’instrument  pour  faire 
entrer  la  cheville  dans  le  trou  qui  lui  est  destiné.  Le  frot¬ 
tement  suffit  pour  arrêter  la  cheville  dans  la  situation  qu’on 
lui  donne.  La  corde  est  simplement  eni’oulée  sur  la  cheville; 
mais  pour  qu’elle  y  demeure  attachée  ,  on  fait  passer  les  tours 
en  les  serrant  fortement  sur  le  bout  de  la  corde;  en  sorte  que 
plus  celle-ci  est  tendue  et  plus  ce  bout  se  trouve  serré. 

Les  chevilles  des  violons,  altos ,  violoncelles ,  guitares ,  etc., 
sont  composées  d’un  arbre  légèrement  conique  qui  fait  corps 
avec  une  tête  plate  et  ovale,  qu’on  saisit  avec  les  doigts 
pour  la  tourner  :  la  ehcville  est  faite  en  ébène ,  en  palixandee, 
ou  en  toute  autre  espèce  de  bois  très  dur,  et  percée  d’un  petit 
trou  transversal.  Cette  cheville  entre  de  force  dans  des  trous 
pratiqués  au  inanebe  de  rinstrument  ;  trous  qui  sont  de  ca¬ 
libre  convenable  ,  et  dans  lesquels  elles  frottent  rudemént. 
L’un  des  bouts  de  la  corde  est  noué  sur  l’instrument  à  une 
pièce  fixe  nommée  queue,  qui  porte  à  cet  effet  un  trou  près 
de  son  bord  ;  l’autre  bout  est  entré  dans  le  bout  de  la  cheville, 
puis  se  repliant ,  va  passer  sous  le  premier  tour  de  la  corde 
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qui  Tenroule.  En  touinant  la  cheville  pour  Icndre  ia  corde  ^ 
ce  premier  tour  la  serre  forteiiieni ,  et  elle  ne  peut  se  de- 
{^ager.  Le  frottement  de  la  cheville  dans  le  trou  suffit  pour 
résister  à  la  tension  et  iiKiiutenir  le  ton  de  la  corde. 

Comme  la  tension  des  cordes  de  contre-basse  est  très  consi¬ 
dérable,  et  que  pour  aider  la  force  du  poignet  à  la  produire 
il  faudrait  donner  aux  têtes  de  chevilles  un  trop  grand  dia¬ 
mètre,  on  supprime  celte  tête,  et  Von  garnit  Varbre  d’une 
roue  dentée  en  cuivre  qui  est  fixée  par  des  vis.  Une  vis 
sans  fin  qui  engrène  avec  cette  roue  et  la  fait  tourner,  sert  à 
tendre  la  corde,  et  sufht  même,  par  son  seul  frottement,  pour 
résister  à  la  tension.  Cet  appareil  est  même  employé ,  quoique 
plus  rarement,  pour  les  violoncelles;  il  a  l’avantage  de  ne 
monter  le  son  que  peu  à  peu  ,  et  par  conséquent  de  produire 
l’accord  avec  beaucoup  de  facilité.  Fr. 

CHÈVRE.  {Arts  mécaniques.)  Machine  qu’on  destine  à 
élever  des  fardeaux  considérables,  et  qui  sert  principalement, 
dans  les  grandes  constructions,  pour  porter  aux  étages  .supé¬ 
rieurs  les  pierres ,  les  pièces  de  bois  et  les  matériaux  qui  y  sont 
nécessaires.  Cet  instrument  est  l’ouvrage  du  charpentier. 

La  chèvre  est  formée  de  deux  longues  pièces  de  bois  RB , 
RC  (fig-  10,  pl.  7);  on  les  nomme  les  bras  de  la  chè^vre  ;  elles 
sont  assemblées  avec  une  troisième  BC  qui  est  plus  courte  , 
en  forme  de  triangle  RBG  :  l’angle  H  du  sommet  est  maintenu 
en  haut  par  des  cordages  qu’on  arrête  fortement  aux  corps 
voisins ,  pour  que  la  chèvre  reste  inébranlable  et  résiste  à  l’ef¬ 
fort  de  la  manœuvre.  On  se  sert  encore,  lorsque  les  localités 
le  permettent,  d’une  autre  jaiiibe  de  force  AR,  nommée 
qui  arc-boutc  le  sommet  sur  le  sol  et  fait  ])ortev  la  chèvre  .«tuf 
trois  pieds  RA,  RB,  RC.  Le  biroq  est  simplement  articulé  à 
charnière  au  sommet  R  par  une  forte  cheville  en  fer;  en  sorte 
qu’on  peut  ou  l’écarter  à  volonté  des  deux  bras  pour  augmen¬ 
ter  la  stabilité,  ou  même  Voter  tout-à— fait  lorsqu’on  ne  juge 
pas  convenable  de  s’en  servir.  Eu  outre ,  dans  les  grandes 
chèvres,  on  re'unit  et  fortifie  l’assemblage  par  des  eut  retoises 
ou  traverses  qui  joignent  les  deux-bras. 
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AusoinmelR ,  on  dispose  une  Poulie  D,  et  même  une  Moufle  ; 
la  corde  qui  passe  sur  cette  poulie  va  s’attacher  au  fardeau  M 
qu’on  veut  enlever;  l'autre  bout  entoure  le  cylindre  d’un 
treuil  horizontal  T  qu’on  nomme  moulinet  ^  qui  peut  tourner 
à  l’aide  de  leviers  L»  ou  par  une  roue  à  cheville.  {T^ oy.  Tkeuil.) 
Le  câble  enroule  le  moulinet,  et  par  l’action  des  forces  qui 
font  tourner  le  cylindre,  ce  câble  diirrinue  de  longueur  de  T 
en  D  et  M  ,  et  de'termine  le  poids  M  à  s’élever. 

Quant  au  calcul  de  la  puissance  capable  de  produire  l’effet 
qu’on  en  attend,  il  sera  de'montré  {voy.  Treuil),  qu’en  fai¬ 
sant  abstraction  du  frotteinent,  la  puissance  et  la  résistance 
sont  Vune  à  Vautre,  comme  le  rayon  du  cylindre  T  est  au  rayon 
de  cercle  décrit  par-  la  force  qui fait  tourner  les  leviers.  Si  le  le¬ 
vier  L,  compté  depuis  Taxe  du  moulinet  jusqu’à  celui  où  la 
force  le  saisit,  est  liuit  fois  le  rayon  du  cylindre,  la  puissance 
sera  capable  d’enlever  un  poids  huit  fois  plus  grand  que  si  elle 
n’était  pas  aidée  decette  machine  ;  un  homme  qui  ne  serait  ca¬ 
pable  que  d’enlever  5o  kilogrammes,  en  pourra  amener  4ou. 

Mais  si  l’on  adapte  à  la  corde  DM  de  la  chèvre  une  poulie 
mouflée  au  lieu  d’une  poulie  simple,  ce  théorème  ne  s’ap¬ 
plique  qu’après  avoir  réduit  le  poids  M  dans  le  rapport  fi.xé 
par  la  théorie  des  moufles.  Pour  continuer  l’exemple,  numé¬ 
rique  précédent,  imaginons  que  l’emploi  de  la  moufle  réduise 
le  poids  M  au  quart,  le  système  combiné  de  cette  machine  et 
du  treuil  donnera  un  effet  quatre  fois  8,  ou  trente-deux  fois 
plus  grand  que  si  la  force  agissait  sans  l’appareil  ;  notre  ouvrier 
deviendrait  capable  d’enlever  1600  kilogrammes. 

On  attribue  à  M.  Régemortes l’invention  d’une  autre  espèce 
de  chèvre  fort  ingénieuse.  Le  treuil  est  formé  de  deux  cylin¬ 
dres  de  diamètres  inégaux  qui  font  corps  ensemble,  et  qu’un 
levier  H  fait  tourner  (fig.  1 1)  ;i  la  fois.  Deux  poulies  B,  C,  sont 
disposées  au  sommet  de  la  chèvre,  et  le  poids  P  est  attaché  à 
une  troisième  poulie  D,  mobile.  Le  câble,  après  s’êlre  enroulé 
sur  l’un  des  cylindres,  va  passer  successivement  sur  les  pou¬ 
lies  R,D,  C,  et  de  l.i  va  s’enrouler  sur  l’aulre  cvlindre  ;  cet 
enroulement  de.s  deux  bouts  de  la  corde  se  fait  en  des  sens  con- 
Arrégé,  T.  11. 
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trairesjainsi  que  le  montre  notre  figure.  Si ,  à  Talde  d’une  force 
suffisante  appliquée  au  levier  H ,  on  fait  tourner  le  treuil  de 
manière  à  faire  envelopper  la  corde  autour  du  plus  gros  cy¬ 
lindre,  elle  se  déroulera  de  dessus  le  plus  petit ,  en  sorte  qu’à 
chaque  tour  du  moulinet  ie  poids  montera  d'un  espace  égal 
à  la  rnoilié  de  la  différence  des  deux  circonférences ,  c’est-à- 
dire  aussi  peu  qu’on  désire,  La  force  qui  sutfil  à  cet  effet  est 
aussi  très  petite,  puisqu’on  sait  parle  principe  des  Vitesses 
viivTUELLES  quc  la  puissance  et  la  résistajice  sont  entre  elles 
dans  le  rapport  inverse  des  espaces  quelles  décrivent. 

J jCs  carrossiers  se  servent  d'une  chèvre  (fig.  la)  formée  de 

«P 

quatre  pièces  :  deux  bras  IC  sont  assemblés  en  triangle  isocèle 
avec  une  iuanche  CD  (jui  est  dentée  sur  sa  longueur.  Cet  assem¬ 
blage  se  fait  au  bout  de  la  bascule  BC ,  par  deux  boulons  ou  axes 
de  rotation  laissant  entre  eux  un  court  intervalle  nommé  talon. 
On  se  sert  de  cette  chèvre  pour  soulever  les  voitures,  enlever 
une  des  roues,  etc.  On  passe  îa  branche  CD  sous  Pessieu après 
avoir  élevé  le  bout  B  de  la  bascule  et  fait  mordre  l’une  des 
dents  de  BC  dessous  Tessicu,  En  abaissant  le  inanciicB  de  la 
bascule  pour  lui  faire  prendre  la  position  représentée  dans  la 
figure ,  le  talon  C  s’élève,  ainsi  que  la  branche  CD  et  l’essieu  de 

la  voiture.  Fr. 

CHLORATE  de  potasse.  De  tous  les  chlorates  il  est  le 
seul  employé  dans  les  Arts.  C'est  un  sel  blanc,  en  lames  bexaè-  . 
dres  ou  rhomboidales,  exigeant  pour  se  dissoudre  16  parties 
d’eau  froide  et  2  et  demie  d’eau  bouillante.  Ce.s  dissolutions 
lie  sont  pas  précipitées  par  le  nitrate  d’argent. 

Soumis  à  Taction  de  la  chaleur,  il  entre  en  fusion,  bouil¬ 
lonne,  laisse  dégager  de  l’oxigène  et  fournit  un  résidu  de  chlo¬ 
rure  de  potassium  mêlé  d’beptaclilorate  de  potasse.  En  élevant 
davantage  la  température  ,  il  se  dégage  de  nouvelles  quantités 
d’oxigène,  et  il  ne  reste  plus  dans  le  vase  distillatoirc  que  dü 
chlorure  de  potassium  pur. 

Le  clilorate  de  potasse  est  assez  fréquemineiit  employé  pour 
la  préparation  de  l'oxigène,  celle  des  allumettes  dites  oxigê’- 
néeSf  et  dans  un  grand  nombre  de  réactions  chimiques,  lors- 
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.qu'il  s'agit  de  suroxkler  certains  corps.  Tl  est  toujours  anliydre 
et  forme' de  i  équivalent  de  potasse  689,916,  et  de  i  équi¬ 
valent  d'acide  clilorique=  942,651 . 

Sa  préparation  est  fort  simple  ;  voici  comment  on  y  pro¬ 
cède.  On  dispose  dans  un  grand  fourneau  de  galère  {vqy.  pl.  9, 
fjg.  5)  un  certain  nombre  detourilles  en  grès  qui  contieiment 
du  peroxide  de  manganèse  en  poudre  grossière,  puis  on  adapte 
au  goulot  de  chacune  d’elles  un  tnbe  en  S  et  un  autre  tube  à 
double  courbure  parallèle,  pour  mettre  la  tourille  en  commu¬ 
nication  avec  un  flacon  de  Woulf.  Dans  le  premier  flacon  on 


ajoute  de  l’eau  de  manière  seulement  à  affleurer  l’extrémité  du 
tube ,  afin  qu'on  puisse  apercevoir  le  trajet  du  gaz  ;  011  adapte 
ensuite  à  la  deuxième  tubulure  du  flacon  un  tube  droit  de  sii- 
reté,  qui  plonge  également  dans  l’eau  <le  quelquck  li{;nes  j  en¬ 
fin  de  la  troisième  tubulure  part  un  gros  tube  de  communi¬ 
cation  dont  les  deux  branches  parallèles  sont  très  inégales  en 
longueur;  la  plus  courte  s'adapte  à  la  tubulure  du  flacon  ,  et 
ne  doit  pas  arriver  jusqu’au  liquide,  tandis  que  l'autre  plonge 
dans  une  solution  desoiis-carbonate  dépotasse,  ovdinairenient 
contenue  dans  une  dame-jeanne  en  verre  noir.  A  l'extrémité  de 
ce  tube  ,  qui  termine  l’appareil,  on  ajuste  un  long  tube  de  pe¬ 
tit  diamètre,  courbé  en  crochet,  boudiéà  la  lampe  à  ses  extré¬ 
mités.  fig.  6.)  La  petite  hranebe,  qui  doit  avoir  envi¬ 

ron  O™, 3  de  longueur,  est  introduite  dans  le  gros  tube,  et  la 
plus  grande  doit  passer  au  travers  du  bouchon  de  la  tourille, 
et  y  jouer  faciletneiU,  mais  cependant  A  frottement.  Ce  dernier 
tube  est  destiné  à  détacher  les  cristaux  qui  se  forment  à  l'ex— 
Iréinilédu  tube  de  communication,  et  qui  souvent  l’obstruent. 
C’est  là  ce  qui  nécessite  de  le  prendre  d’un  très  gros  dia¬ 
mètre. 

La  solution  akalim'se  fait  OÉdiiiaircment  avec  de  la  potasse 
d'Ainérirjuc  qu'on  sépare  aulanl  que  possible  des  sels.étran- 
gers  qu’elle  contient,  en  laissant  celle* solution  séjourner  iieii- 
dant  quelque  temps  dans  des  terrines  avant  de  remployer;  elle 
doit  être  coiiccntréo  de  3d  à  35",  suivant  la  lempéraitue  de  la 
saison  dans  laquelle  on  opère. 
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Tout  étant  convenablement  disposé,  on  couvre  la 
1ère  avec  des  tuiles  soutenues  par  des  barres  de  fer,  et  Ton 
réunit  le  tout  a  Faide  d’un  mortier.  On  verse  ensuite  al¬ 
ternativement  dans  cliaque  touriile  une  certaine  quantité  d’a- 
eide  liÿdroclilorique  ,  et  l’on  recommence  lorsque  le  dé{»a- 
gement  de  chlore  a  cessé  ;  on  continue  ainsi  successivement 
jusqu’à  ce  qu’on  ait  employé  toute  la  quantité  d’acide  voulue. 
(  Voy.  l’article  Blanchiment.)  Lorsque  tout  l’acide  est  ajouté, 
et  que  le  dégagement  de  gaz  est  presque  nul ,  on  commence 
à  chauffer,  mais  très  graduellement  et  sans  interruption ,  jus¬ 
qu’à  ce  qu’on  s’aperçoive  que  ce  n’est  plus  du  chlore  qui 
passe  ,  mais  bien  de  la  vapeur  d’eau  ;  ce  qui  se  reconnaît  fa¬ 
cilement  à  la  température  très  élevée  que  prennent  les  tubes 
de  communication  ,  à  raugmentalion  et  à  la  décoloration  du 
liquide  dans  le  flacon  de  Woulf.  On  dose  ordinairement  la 
potasse  et  le  liiélange  pour  le  cblore  ,  de  manière  à  ce  que  tout 
finisse  en  même  temps,  c’est-à-dire  que  le  dégagement  du 
chlore  cesse  alors  que  la  potasse  est  saturée. 

Pendant  tout  le  cours  de  la  saturation ,  l’opérateur  doit  être 
attentif  à  la  hauteur  du  liquide  dans  les  tubes  de  siireté,  et 
aller,  dégager,  à  l’aide  du  petit  tube  dont  nous  avons  fait  men¬ 
tion  ,  les  appareils  où  U  y  a  obstruction  ;  il  est  d'autant  plus 
intéressé  à  cette  surveillance  ,  que  s’il  la  néglige  ,  il  court  ris¬ 
que  d’être  fortement  incommodé  par  le  chlore  ,  qui  se  répand 
dans  le  laboratoire. 

En  employant ,  comme  nous  l’avons  indiqué  ,  une  solution 
de  carbonate  de  potasse  marquant  de  3o  à  55“,  le  chlorate  de 
potasse,  qui  est  fort  peu  soluble ,  se  dépose  en  presque  totalité 
à  mesure  qu’il  se  forme  ,  tandis  que  le  chlorure  de  potassium 
jui  se  produit  eu  même  temps  reste  au  contraire  pour  la  plus 
grande  partie  eu  dissolution.  Si  le  carbonate  de  potasse  em¬ 
ployé  était  pur,  il  ne  resterait  donc  qu’à  jeter  le  chlorate  sur 
un  filtre  et  à  le  laver  plusieurs  fois  avec  de  petites  quantités 
d’eau  froide  ;  mais  ce  sel  contient  toujours  de  la  silice  qui  se 
précipite  dès  les  premiers  iiistans  de  la  saturation  et  qu’il  est 
nécessaire  de  séparer.  On  y  parvient  soit  en  filtrant  les  liqueurs 


CHLORE.  309 

lin  peu  avant  qu'il  ne  s*y  iitanilcsle  une  eflervosccncc ,  soit  en 
laissant  inarchev  l’operation  jusqu’à  la  fin  ,  recueillant  le  mé¬ 
langé  de  clilorate  et  de  silice  ,  le  laissant  bien  égoutter,  et  le 
traitant  ensuite  par  l’eau  bouillante  ,  qui  ne  dissout  que  le  sel. 
On  laisse  déposer  quelques  minutes  ^  on  décante  dans  une  ter¬ 
rine  et  l’on  filtre  le  résidu  ;  le  chlorate  se  cristallise  ,  par  le  re¬ 
froidissement  ,  en  larges  paillettes  d’un  blanc  mat.  Quehjues 
praticiens  préfèrent  pousser  l’opération  lorsqu’elle  est  sur  sa 
fin  et  qu’il  ne  se  dégage  plus  que  de  la  vapeur  d’eau,  qui  en 
passant  dans  la  solution  récbaulfe  promptement  au  point  de 
dissoudre  tout  le  chlorate.  Ils  laissent  déposer,  et  décantent 
comme  dans  le  cas  précédent. 

M.  Liebig  a  indiqué  réceiument  un  nouveau  mode  de  pré¬ 
paration  du  chlorate  de  potasse  ,  qui  consiste  à  décomposer  le 
chlorure  de  chauxpar  le  chlorure  de  potassium  ;  mais  jusque  ici 
ce  procédé  n’a  pas  fourni  de  résultats  avantageux  à  ceux  qui 
l’ont  essayé  assez  en  grand  à  Paris.  Sa  réussite  eut  été  bien 
désirable,  car  lorsqu'on  opère  directement  avec  le  chlore  et  le 
carbonate  de  potasse ,  les  cinq  sixièmes  de  ce  sel  passent  à 
l’élat  de  chlorure  de  potassium,  dont  la  valeur  est  fort  peu  de- 
chose.  R. 

CHLORE.  C’est  un  corps  simple  qui  sc  présente  sous  la 
forme  d’un  gaz  de  couleur  jaune  verdâtre  ,  d’une  odeur  vivo 
et  suffoquante  ,  d’une  densité  égale  à  1.47  ;  il  se  dissout  dans 
son  volume  d’eau  à  -j-  12“  et  la  colore  en  jaune  j  au  -  dessous 
de  ce  degré  il  s’en  dissout  davantage  ,  et  une  solution  saturée 
à  +  2"  laisse  déposer  une  masse  considérable  de  cristaux 
laïuelleux  qui  ne  sont  autre  chose  que  de  Vhjrdrate  d& 
chlore. 

Le  chlore  n’est  pas  un  gaz  permanent.  M.  Faraday  est  par¬ 
venu  à  le  liquéfier  eu  le  soumettant  à  l’action  combinée  du 
froid  et  d’une  haute  pression. 

A  l’article  Rlanchîment  nous  avons  indiqué  comment  on 
prépare  le  chlore  en  grand.  Dans  les  laboratoires  deCliimie, 
où  il  est  d’un  usage  très  fréquent  pour  une  foule  de  réactions 
diverses,  on  l’obtient  en  traitant  un  mélange  de  2  parties  de 
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sel  marin  et  de  i  partie  de  peroxîde  de  maganèse  ,  par  3  parties 
d’acide  sulfurique  etendu  de  6  parties  d’eau  *  ou  bien  en  dé- 
eomposant  Tacide  bydroclilorique  par  ce  même  oxitle.  L’o- 
pe'ratiou  se  fait  dans  un  niatras  de  verre  auquel  on  adapte  un 
tube  recourbe  à  angle  droit,  dont  l’extrémite'  va  plonger  dans 
un  premier  flacon  contenant  de  l’eau  dans  laquelle  le  chlore 
se  lave  avant  de  passer,  au  moyen  d’un  tube  semblable , 
dans  un  second  vase  où  on  le  recueille. 

CHLOROMÉTKIE.  La  quantité  de  chl  ore  en  combinaison 
avec  l’eau  ou  avec  une  base  peut  être  évaluée  par  plusieurs 
procédés;  mais  le  procédé  le  plus  géncralemeiit  employé  est 
fondé  sur  la  propriété  qu’il  possède  de  détruire  les  couleurs  ; 
et  parmi  les  matières  colorantes  ,  c’est  à  celle  de  l’indigo 
qu’on  a  donné  la  préférence.  Malheureusement ,  lorsque  les 
circonstances  dans  lesquelles  se  font  ces  sortes  d’essais  ne  sont 
pas  absolument  les  mêmes  ,  on  arrive  presque  toujours  à  des 
résultats  différens  :  c’est  ainsi  qu’en  versant  la  solution  chlo- 
rique  dans  la  solution  d’indigo,  il  y  aurait  beaucoup  moins 
de  matière  colorante  de  détruite ,  que  si  l’on  suivait  la  marche 
inverse. ,  11  y  a  plus  ,  c’est  t[ue  la  décoloration  varie  avec  le 
temps  employé  à  l’eftéctuer:  plus  on  met  de  temps,  par  exem¬ 
ple,  à  verser  l’indigo  dans  la  dissolution  de  clilore  ou  de  chlo¬ 
rure  et  moins  il.  y  a  de  décoloration ,  et  réciproquement. 
L’expérience  a  démontré  que  le  meilleur  moyen  d’obtenir  des 
résultats  comparables  est  de  verser  subitement  dans  le  clilo- 
rure  toute  la  quantité  de  dissolution  d’indigo  qu’on  présume 
pouvoir  être  décolorée  ;  mais  on  doit  auparavant  avoir  cher¬ 
ché',  par  un  essai  approximatif ,  quelle  est  la  quantité  de  dis¬ 
solution  d’indigo  que  le  chlorure  peut  décolorer;  et  il  faufqùe 
cet  essai  se  fasse  aussi  rapidement  que  possible,  sans  outre¬ 


passer  le  point  de  saturation.  Cette  première  donnée  étaftit 
acquise ,  on  verse  brusquement  l’une  dans  l’autre  les 


mêmes  proportions  de  dissolutions ,  et  l’on  ajoute  goutte  à 
fvoutte  la  quantité  d’indigo  nécessaire  pour  achever  la  satu- 


a 

ration. 


Ou  conçoit  que  si  l’indigo  était  consLimmcnl  le  même,  la 
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quantité  (|u*on  eu  emploierait  dans  cUaque  essai  ferait  toujours 
connaître  le  titre  du  chlorure  j  mais  couiiae  sa  pureté  est  très 
variable  ,  il  s’ensuit  que  les  résultats  ne  seraient  pas  com¬ 
parables.  C’est  pour  obvier  à  cet  incoiivénieut  que  M.  Gay- 
Lussac  a  admis,  avec  M.  Welter,  de  prendre  pour  unité  de 
force  du  chlore  un  litre  de  ce  {jaz  iiiesure'  à  la  pression  oi^î— 
naire  de  ^6  centimètres  de  mercure ,  et  à  la  température  de 
la  glace  fondante.  Ce  volume  de  gaz  étant  ensuite  dissous  dans 
une  (piantité  déterminée  d’eau  ,  on  s’en  sert  pour  titrer  la  dis¬ 
solution  d’indigo  elle-même  :  ainsi  l’on  prend  un  indigo  quel¬ 
conque ,  et  l’on  étend  sa  dissolution  de  manière  que  lo  vo* 
lunies  soient  détruits  par  i  seul  volume  de  solution  do  chlore» 
Chaque  volume  d’indigo  detniit  s’appelle  degré }  on  le  divise 
ensuite  en  5  parties,  de  sorte  que  le  litre  réel  du  clilore  est 
donné  en  cinquantièmes,  ce  qui  est  suffisant.  On  a  pris  pour 
base  des  essais  un  chlorure  de  cliamc  aussi  sature  que  possible 
et  parfaitement  pur,  on  l'a  dissous  dans  une  quantité  d’eau 
telle,  que  la  dissolution  contienne  son  volume  de  chlore  ;  et 
le  calcul  démontre  qu’on  remplit  exactement  cette  condi¬ 
tion  en  dissolvant  4^,938  de  chlorure  dans  un  demi -litre 
d’eau.  Cette  dissolution  ,  qui  sert  de  type  ,  donne  10“  à  l’essai  ; 
c’est-à-tlire  que  cimque  volume  eu  détruit  10  d’indigo.  Il  est 
clair,  d'après  cela,  que  plus  un  chlorure  sera  saturé,  et  plus 
il  se  rapprochera  de  ce  ipaximuni  ;  on  aura  doue  le  titre  réel 
du  chlorure ,  par  le  nombre  tle  degrés  trouvés  à  l’essai.  On 
peut,  pour  plus  de  facilite' dans  les  calculs,  diviser  cbaciue 
degré  en  10  parties,  et  réduire  les  cinquièmes  de  degré  en 
dixièmes  ;  ou  aura  par  ce  moyen  immédlateineni  le  titre  du 
chlorure  eu  centièmes. 

11  esta  remar<[uer  qu’en  général  on  atteint  une  plus  grande 
précision  avec  une  dissolution  failde  de  chlore  ou  de  chlorure, 
marquant,  par  exemple,  de  4  à  5®,  qu’avec  une  dissolution 
très  concentrée  ;  par  conséquent,  si,  après  un  essai  prélimi¬ 
naire  ,  le  titre  dépassait  beaucoup  i  o“,  on  ajouterait  à  la  tlis- 
solution  un  volume  cunun  d'eau  ,  et  l’on  ferait  ensuite  l’essai 
tel  qu'il  a  été  indiqué.  Si  ce  v'oluinc  d’eau  ajoutée  était  ilou- 
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hle  ,  on  triplerait  ensuite  le  nombre  de  de^re's  trouvés  ,  pour 
avoir  le  véiîtablc  titre  du  clilorure. 

Lorsque  le  chlorure  est  titre,  il  est  facile  d’obtenir  une 
dissolution  d  une  force  déterminée  ^  et  pour  en  donner  un 
exemple  supposons  que  ce  titre  soit  6,7,  et  qu’oii  veuille  une 
dissolution  dans  gS  litres  d’eau,  qui  marque  2®, 5.  Puisque  la 
dissolution  titrée  contient  4^^93o  par  deiui-litve ,  ou  peut, 
sans  coinmellre  d’erreur  sensible,  admettre  pour  100  litres 
I  Liîograintnc,  Ainsi  pour  connaître  la  quanti  lé  de  chlorure  à 
dissoudre  on  établira  la  proportion  suivaule  : 

100  X  6®, 7  :  g5  X  2", 5  ::  looo  :  x  —  0^354. 

On  devra  donc  prendre  354^'^î92  de  chlore  pour  satisfaire 
à  la  question  proposée. 

Ces  généralités  étant  établies,  il  nous  reste  à  traiter  de 
la  partie  purement  pratique,' et  nous  commencerons  par  la 
description  tles  iustiuuîens  que  M.  Gay-Lussac  emploie  à 
ce  genre  d’essai. 

PL  9,  fig.  A,  clocLe  à  pied  contenant’ un  demi-litre  ius- 
qu’au  trait  circulaire ,  terminé  par  deux  flècbes  en  regard.  Ou 
doit  prendre  le  bord  inférieur,  et  non  le  supérieur  qu’en  a 
indiqué  par  une  ligne  ponctuée.  Pour  bien  apprécier  la  posi¬ 
tion  du  bord  inférieur,  ou  place  son  œil  dans  le  plan  horizon¬ 
tal  formé  par  la  surface  de  l’eau  ;  et  pour  avoir  le  demi- litre 
il  faut  qu’il  coïncide  avec  l’extrémité  des  deux  petites  flèches. 
Oa  doit  avoir  soin  de  placer  la  cloche  sur  une  table  bien  bo— 
l'izontalc. 

B,  petit  agitateur  terminé  par  un  bouton,  pour  remuer  la 
dissolution  du  chlorure  et  Ja  rendre  bien  homogène.  Ou 
prend  l’agitateur  par  l’extrémité  opposée  au  bouton,  ou  l’é¬ 
lève,  et  ou  l’enfonce  alternativement,  toujours  eu  louniaiit 

et  sans  le  faire  sortir  du  liquide. 

C,  petite  mes  Lire  pour  prendre  la  dissolution  du  cldorure  : 
pour  la  remplir  ou  l’enfonce  dans  la  dissolu  lion  jusqu'au- 
dessus  du  trait  circulaire  ;  , quand  elle  est  remplie  on  pose 
l’index  sur  son  extuémité  supérieure,  on  )a  sort  du  liquide. 
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et  l’on  appuie  son  extrémité  inferieure  sur  le  bord  de  la  dou¬ 
che,  comme  on  le  voit  en  D,  ou  contre  le  doi(;t.  En  ména¬ 
geant  convenablement  la  pression  le  liquide  descend  très  len¬ 
tement  ;  et  quand  le  bas  de  la  courbe  concave  f[ui  le  termine 
est  dans  le  plan  du  petit  trait  circulaire,  on  arrête  aussitôt 
Eécoulement  en  appuyant  l'index,  et  l’on  enlève  la  mesure 
pour  la  verser  dans  le  vase  où  doit  se  faire  l’essai.  On  im¬ 
prime  facilement  un  écoulement  très  lent  au  liquide  entre 
les  doigts,  en  donnant  à  la  lige  un  léger  mouveineut  cir¬ 
culaire. 


E,  burette  contenant  la  dissolution  d’indigo.  Cliaquc  grande 
division  numérotée  est  égale  à  la  capacité  de  la  petite  pipette 
avec  laquelle  on  a  mesuré  le  chlorure,  et  forme  un  degré; 
le  degré  est  divisé  en  5  parties  ;  en  sorte  qu’on  peut  éva¬ 
luer  immédiatement  le  titre  du  chlorure  en  cinquantièmes, 
ou  en  centièmes  en  doublant  les  cinquièmes.  On  remplit  la 
burette  jusqu’au  degré  o  ;  et  si  l’on  outre-passait ,  on  ferait 
couler  l’excédant  par  le  bec,  qui,  pour  plus  de  facilité, 
doit  être  enduit  d’une  légère  couche  de  cire  ou  de  suif. 

F,  tube  gradué  de  la  même  manière  que  la  burette ,  mais 
en  sens  inverse.  Il  est  destiné  à  contenir  la  dissolution  d’in- 

W 

digo ,  qu’on  doit  verser  brusquement  dans  le  chlorure.  Pour 
obtenir  le  volume  de  dissolution  d’îudigo  qu’on  désire,  ou 
le  complète  au  moyen  du  tube  ou  pipette  efliilé  G ,  en 

l’enfonçant  plus  ou  moins  dans  le  liquide,  et  pressant  avec 

« 

l’index  sur  rextrémilé  supérieure  ;  on  ôte  l’excédant  de  la 
dissolution ,  ou  l’on  y  porte  ce  qui  manque ,  en  le  prenant 
de  la  même  manière  dans  le  vase  qui  contient  la  dissolu¬ 
tion  d’indigo. 


Ainsi,  en  résumé,  pour  faire  l’essai  d’un  chlorure  on  en 
prend  4^’)938,  quantité  qui  contient  précisément  un  demi— 
lilre'de  chlore  lorsque  le  chlorure  est  pur,  puis  on  le  broie 
dans  un  petit  mortier  de  verre  ou  de  porcelaine  ;  on  y 
ajoute  d’abord  assez,  d’eau  pour  en  faire  une  bouillie  claire, 
et  oii  le  dtMaie  ensuite  avec  une  plus  grande  quantité.  On 
décante  avec  précaution  dans  la  cloche  de  demi-litre  ,  et  pour 
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ïie  lien  perdre  on  appuie  le  bord  du  mortier  contre  le  pilon. 
{Voj.  fiî».  A.)  On  broie  de  nouveau  le  résidu  ,  et  on  le  de'laie 
avec  une  autre  portion  d’eau  ;  on  ajoute  cette  deuxième 
dissolution  à  la  première ,  et  l’on  réitère  ainsi  jusqu’à  ce 
qu’il  ne  reste  plus  rien  dans  le  mortier  ;  alors  on  complète 
avec  de  l’eau  le  volume  de  demi -litre  que  doit  avoir  la 
solution  de  chlorure  ^  et  l’on  agite  avec  le  tube  B  pour  la 
rendre  parfaitement  homogène.  On  laisse  déposer  quelques 
instans ,  puis  on  en  prend  dans  la  partie  supérieure  une 
petite  mesure  avec  la  pipette  C  \  on  verse  cette  mesure 
dans  un  verre  ordinaire  placé  sur  une  feuille  de  papier,  afin 
de  pouvoir  mieux  apprécier  les  cliangemens  de  couleur.  Pour 
bien  égouttei  la  pipette  on  souffle  légèrement  dedans.  La 
buvette  E  étant  remplie  de  dissolution  d’indigo,  on  la  tient 
d’une  main  et  le  verre  de  l’autre  ,  puis  on  verse  la  disso¬ 
lution  dans  le  chlorure ,  et  l'on  a  soin  d’imprimer  au  verre 
un  mouvement  giratoire,  poivr  opérer  le  mélange.  On  s’ar¬ 
rête  aussitôt  qu’on  voit  que  la  couleur  bleue  de  l’indigo  se 
■  change  en  une  teinte  fauve,  et  qu’elle  commence  à  tourner 
légèrement  au  vert  :  alors  ou  observe  le  volume  de  dissolu¬ 
tion  employé ,  on  jette  le  liquide  décoloré  ,  on  rince  le  verre, 
et  l’on  procède  à  un  second  essai,  en  prenant  dans  le  tube  F 
un  volume  de  dissolution  d’indigo  plus  grand  d’un  cinquième 
environ  que  celui  qui  a  été  détruit.  D’autre  part,  on  versa 
dans  le  verre  uiie  quantité  de  chlorure  e'gale  à  la  première,  et 
l’on  y  ajoute  brusqueineiit  tout  l'indigo  mesuré.  Il  est  néces¬ 
saire  d’agiter  pour  rendre  le  mélange  plus  exact  ;  et  comme  le 
chlorure  peut  encore  ticlruirc  de  l’indigo,  on  en  verse  goutte 
à  goutte  avec  la  burette,  jusqu’à  ce  que  la  nuance  paraisse 
tourner  au  vert  :  à  ce  point  on  additionne  les  deux  quan¬ 
tités  d’indigo  qui  ont  été  détruites.  Enfin *011  fait  un  troi¬ 
sième  essai,  en  ajoutant  d’une  seule  fois  un  volume  d’in¬ 
digo  égal  à  la  totalité  de  dissolution  qui  a  été  détruite 
dans  l’opération  précédente  ;  et  si  la  couleur  du  mélange 
était  encore  jaune,  on  verserait  avec  la  buielte,  pour  aine-i* 
lier  la  nuance  jusqu’au  vcrtlàtre,  cl  l’essai  sera  terminé. 
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Quand  on  connaît  à  peu  près  d^avance  le  titre  du^clitorure, 
une  opération  ou  deux  au  plus  sufilsoiit;  et  s'il  arrivait  qu’on 
ei.it  outre-passé  la  quantité  d’indijjo  qui  pourrait  être  détruite 
par  le  chlorure,  on  levait  seulement  une  nouvelle  opération, 
en  diminuant  la  quantité  qui  doit  être  versée  d’une  seule  fois. 
Ou  acquiert  promptement  l’iiahitude  <les  opérations  de  ce 
genre,  et  l’on  parvient  à  déterminer  facilement  le  titre  d’un 
chlorure  ,  à  un  cinquantième  près  (i). 

11  existe  encore  plusieurs  autres  moyens  d’essayer  les  chlo' 
rures  d'oxides  ;  mais  comme  on  ne  s’en  sert  pas  dans  les  fa¬ 
briques  ,  nous  les  passerons  sous  silence.  R. 

CHLORURES.  Le  chlore  se  combine  avec  tous  les  métaux 
et  avec  quelques  oxides  diflicileinent  réductibles ,  pour  cons¬ 
tituer  les  composés  désignés  sous  le  nom  de  chlorures  mé¬ 
talliques  et  de  chlorures  d’oxides.  A  l’article  BLiWCHÎMENT 
nous  avons  indiqué  la  préparation  du  chlorure  de  chaux  , 
qui  est  le  plus  important  des  chlorures  d’oxides  ,  et  qui 
d’ailleurs  peut  servir  de  type  pour  tous  les  autres.  Cette  classe 
de  composés  est  caractérisée  principalement  par  la  propriété 
de  détruire  un  grand  nombre  de  matières  colorantes  végé¬ 
tales  ,  et  de  dégager  du  chlore  pur  sous  l’iulluence  des  acides, 
ce  que  ne  font  jias  les  chlorures  métalliques. 

Parmi  ces  derniers  il  n’en  est  que  deux  qui  soient  in¬ 
solubles.  La  plupart  sont  fusibles  et  volatils.  Leur  dissolu-, 
tion  forme  avéc  le  nitrate  d’argent  un  piécipité  blanc  , 
cailleboté,  insoluble  dans  l’eau  et  dans  les  acides,  très  so¬ 
luble  dans  l’ammoniaque. 

Les  chlorures  qui  sont  plus  particulièrement  conilus  dans 
le  commerce  sous  les  noms  de  murîatcs  et  iVhydrochlorates  , 
seront  traités  a  ces  articles. 

CiiLORüftii  d’aiîtimoixé  ,  aussi  appelé  beurre  d’antimoine. 
Il  est  employé  en  Cliirurgie  comme  caustique  puissant ,  et  par¬ 
ticulièrement  dans  le  cas  des  morsures  par  les  animaux  enragés 


(t)  Les  f.iÎH'icans  li’otivfiotU  ;i  mon  magasin,  rue  «îcs  Francs-Bfiurgeois- 
Siiiiu-Micijcl ,  ions  les  insiriimcns  necessaires  pour  faire  ces  essais. 
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ou  venimeux.  Dans  ies  Arts  ou  s’eu,  sert  pour  broiuer  le» 
me'taux  ,  surtout  le  fer. 

Il  est  blanc,  cristallisable  en  te'traèdrcs ,  fusible  et  vo¬ 
latil.  L’eau  le  décompose  et  en  précipite  un  oxicblorurc 
d’aniiinoine.. 

On  le  préparait  anciennement  en  décomposant ,  à  l’aide 
de  la  chaleur,  i6  parties  de  sublimé  corrosif  par  6  parties 
d’antimoine.  Aujourd’hui  ou  a  substitué  à  ce  proce'dé  long 
et  dispendieux,  le  mode  de  fabrication  suivant,  que  j’ai  fait 
connaître  il  y  a  une  vingtaine  d’années. 

On  introduit  dans  une  terrine  degrés  un  mélange  de  3  parties 
d’acide  hydrochlorique  et  de  i  partie  d'acide  nitrique  ;  on 
place  la  terrine  sous  la  botte  d’une  cheminée  ,  afin  de  ne 
pas  être  incommodé  par  les  vapeurs. 

On  projette  peu  à  peu  l’antimoine ,  non  pas  réduit  en 
poudre  fine  ,  mais  seulement  en  grenailles  ,  pour  que  1  ac¬ 
tion  ne  soit  pas  trop  vive  et  que  l’acide  nitrique  n’agisse  pas 
sur  l’antimoine  j  car  alors  il  serait  suroxidé  et  deviendrait  îu- 
soluble.  Il  est  essentiel  cependant  de  ne  pas  laisser  l’action 
se  trop  ralentir  J  autrement  il  arriverait  un  point  où  l’acide 
n’aurait  plus  assez  d’énergie  pour  que  la  solution  pût  se 
continuer;  tandis  que  si  on  la  soutient  par  des  additions 
souvent  réitérées  de  mêlai ,  alors  la  chaleur  qui  se  mani¬ 
feste  accroît  la  force  dissolvante,  et  l'acide  se  sature  complè¬ 
tement,  si  l’on  a  le  soin  de  maintenir  un  excès  de  mêlai  et 
d'agiter  souvent  vers  la  fin  de  l’opération.  Quand  l’efferves- 
cence  est  terminée ,  on  laisse  déposer,  pour  séparer  le  métal 
non  dissous,  puis  on  décanle  dans  une  cornue  tubulée  placée 
.dans  un  bain  de  sable  et  jnunie  d’un  nialras  également  tu- 
bulé.  On  pousse  ainsi  la  concenlration  en  vaisseau  clos,  jus¬ 
qu’à  ce  qu’il  se  produise  des  soubresauts;  alors  on  arrête  >  on 
laisse  refroidir,  et  l’on  met  le  liquide  déposer  dans  un  fla¬ 
con.  Beaucoup  de  petites  paillettes  se  précipitent  au  fond  du 
vase  ;  c’est  du  chlorure  de  plomb  :  on  le  sépare  par  simple 
décantation,  et  Von  achève  la  concentration  dans  de  petites 
cornues.  On  obtient  presque  toujours  un  résidu  grisa Irc  qui 
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est  du  sous-clilorure  d’atiliinoine  mclc  d’uii  peu  d^arsenic , 
(luand  rantiinoînc  en  contient. 

On  obtient  encore  le  beurre  d^antimoine  en  décomposant  le 
sulfure  d'antimoine  natif  par  Tacide  jiydrocblorique.  R. 

Chlorures  d'étaijt.  Il  y  en  a  deux  :  le  protocldorure,  sou¬ 
vent  appelé  sel  d'êtain,  et  le  perclilorure,  qui  porte,  lors¬ 
qu’il  est  anhydre  ,  le  nom  de  liqueur Jumanle -de  Libavius. 

Le  protochlorure  est  blanc  ,  d’une  odeur  qui  ressemble  à 
celle  du  poisson  ,  susceptible  de  cristalliser  en  octaèdres,  ayant 
la  plus  grande  afiinité  pour  roxigène  ,  qu’il  enlève  à  une  foule 
de  corps;  sa  dissolution  s’altère  rapidement  au  contact  de 
l’air  :  une  portion  de  l’e'tain  se  précipite  à  l’état  d’oxide, 
l’autre  reste  dissoute  à  l’état  de  bi-chlorure. 

Pour  obtenir  le  protochlorure  d’étain  ,  on  dispose  sur  un 
grand  bain  de  sable  plusieurs  terrines  ou  cucurbites  en  grès; 
on  place  dans  chacun  de  ces  vases  l’étain  en  grenailles  destiné 
à  l’opération,  et  l’on  y  verse  un  peu  d'acide  muriatique,  dans 
lequel  on  brasse  un  peu  la  grenaille  ,  afin  qu’elle  puisse  avoir 
le  contact  simultané  de  l’air  et  de  l'acide  ;  après  plusieurs 
heures  on  ajoute  l’acide  nécessaire  pour  compléter  4  parties. 
Il  se  produit  une  vive  elfervescence  d’hydrogène  chargé  d’un 
peu  d’étain  qui  lui  dorme  une  odeur  très  désagréable.  On 
agite  de  temps  en  temps  avec  une  baguette  de  verre  ;  on 
continue  ainsi  tant  que  l’acide  conserve  beaucoup  d’éner¬ 
gie  ;  mais  on  commence  à  chauffer  le  bain  de  sable  aussitôt 
qu’on  voit  que  l’effervescence  ne  se  produit  c[ue  faiblement, 
malgré  l’excès  de  grenaille  contenu  dans  la  liqueur.  On 
augmente  progressivement  la  chaleur,  et  on  la  soutient  jus¬ 
qu’à  ce  que  le  liquide  soit  suffisamment  salure'  et  éva¬ 
poré  (à  4^”  environ);  on  laisse  reposer  pendant  quelques 
heures ,  puis  on  tire  à  clair  dans  des  terrines  propres , 
pour  laisser  cristalliser.  24  à  3o  heures  après  ,  on  décante 
les  eaux- mères  et  011  les  fait  évaporer  pour  obtenir  une 
nouvelle  cristallisation.  Cette  manipulation  est  réitérée  tant 
qu’on  obtient  des  cristaux  ;  mais  souvent  les  eaux-mères 
prennent  un  tel  degré  de  densité ,  que  les  cristaux  ne  peu- 
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vent  plus  se  former.  Il  convient  alors  de  les  aerer  ou  d’y 
faire  passer  un  courant  de  clilore  ■  on  les  étend  ensuite  d’un 
peu  d’eau  ,  et  l’on  obtient  de  nouvelles  levées  de  cristaux. 
Les  dernières  eaux -mères  peuvent  servir  à  faire  le  deuto- 
chlorure. 

P 

On  achève  d’e'goulter  et  de  sécher  le  sel  d’étain  ,  en  met¬ 
tant  les  terrines  pendant  quelques  heures  dans  une  étuve 
modérément  chauffée.  Comme  ce  sel  s’altèie  très  promp¬ 
tement  au  contact  de  l’air,  il  est  essentiel  de  le  renfermer 
dans  des  cruches  bien  bouebées,  aussitôt  qu’il  est  suffisam¬ 
ment  sec. 

Le  bi-chlovure  d^étaîn  s’obtient,  ])ourle  besoin  des  Arts,  en 
faisant  passer  un  courant  de  chlore  dans  une  solution  de 
sel  d’élain.  Quand  cette  soliilion  est  arrivée  au  point  de 
colorer  à  peine  le  chlorure  d’or  ,  on  la  fait  concentrer  con¬ 
venablement  pour  son  emploi.  Os  peut  aussi  l’obtenir  en  trai¬ 
tant  directement  l’étain  par  l’eau  régale,  d’une  manière  tout- 
à-fait  analogue  à  celle  indiquée  ci-dessus  pour  le  chlorure 
d’antimoine. 

Le  sel  d’étain  est  un  des  principaux  mordaiis  employés 
en  teinture  ;  on  s’en  sert  surtout  pour  les  couleurs  rouges  , 
dont  il  rehausse  beaucoup  l’éclat  ;  il  entre  aussi  dans  la  pré¬ 
paration  du  pourpre  de  Cassius.  R. 

Chlorure  de  mercure.  On  connaît  aussi  deux  chlorures  de 
mercure  ,  le  prolocblorure  qu’on  a  désigné  autrefois  sous  les 
noms  de  panacée  mercurielle^  aquila  alba  ^  mercure  doux , 
etlebi-cblorure  ou  subïwîé  corrosif.  Ces  deux  substances  sont 
employées  fréquemment  en  médecine  pour  le  traitement  des 
maladies  syphilitiques,  etc. 

Bi-chlorure.  —  Pour  le  préparer  on  prend  une  chaudière  de 
fonte  d’une  capacité  convenable,  on  y  introduit  5  parties  de 
sel  marin  ,  i  partie  de  peroxide  de  manganèse ,  et  le  persulfate 
de  mercure  provenant  de  la  réaction  de  5  parties  de  nierfui'e 
sur  6  parties  d’acide  sulfurique  ;  on  mélange  le  tout  avec  une 
forte  spatule  de  fer  et  on  laisse  en  contact  pendant  2  à  3  jours, 
afin  de  faciliter  la  réaction  de  tous  ces  corps  et  on  dessèche  en- 
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l'aide  dVne  chaleur  très  douce.  Cette  mani¬ 


pulation  termine'e ,  on  introduit  le  mélange ,  par  parties  égales , 
dans  un  inatras  dé  verre  vert  à  fond  plat  ;  ou  les  dispose  en¬ 
suite  tous  sur  un  bain  de  sable  ,  de  manière  à  ne  laisser  sortir 
du  sable  qu'une  portion  du  col.  Ces  sortes  de  fourneaux  for¬ 
ment  ordinairement  un  carré  long,  ils  contiennent  jusqu'à 
1 00  matras  ;  le  bain  de  sable  est  chauffé  par  un  grand  nombre 
de  foyers,  disposés  symétriquement  sur  un  des  grands  côtés; 
ils  ont. peu  d’ouverture,  et  contiennent  une  grille  dont  les  bar¬ 
res  n'ont  pas  plus  d'un  pied  de  long  ;  on  y  ])rûle  du  bois  de 
longueur  fendu  eu  petits  éclats ,  en  sorte  qu’il  ne  porte  que 
par  son  extrémité  sur  la  grille.  Cette  disposition  nécessite  de 
ne  jamais  fermer  l’ouverture  des  fourneaux  ,  afin  de  laisser  un 
libie  accès  à  l’air  nécessaire  pour  alimenter  la  combustion. 


Si  les  localités  ne  permettent  pas  de  construire  ces  fourneaux 
sous  un  hangar  très  aéré ,  on  doit  au  moins  les  établir  sous 
des  hottes  de  cheminées  d’un  bon  tirage  ,  et  recouvrir  entiè- 
reinenl  le  bain  de  sable  avec  une  petite  charpente  disposée  en 
tabernacle.  La  partie  supérieure,  sous  forme  de  toiture,  doit 
être  terminée  par  un  tuyau  qui  va  s'engager  un  peu  avant  dans 
la  cheinine'e.  Deux  portes  situées  sur  le  devant  de  cette  espèce 


de  cabane  permettent  de  visiter  le  bain  de  sable  toutes  les 
fois  qu’on  le  veut.  Avec  ces  précautions  l'opérateur  est  beau¬ 
coup  moins  incommodé  par  les  vapeurs,  surtout  si  l’on  a  la 
possibilité  d’avoir  deux  pièces  contiguës  et  d’établir  les  foyers 
dans  l'une  et  le  reste  de  l’appareil  dans  l’autre. 

Le  point  le  plus  difficile  de  celle  opération  est  sans  con¬ 
tredit  la  manière  de  régler  le  feu  ;  il  faut  une  très  grande  ha¬ 
bitude  pour  y  bien  réussir.  Le  plus  essentiel  est  de  le  graduer 
très  progressivement.  ï.e  temps  peut  guider  l’opérateur:  lors¬ 


que  le  fen  a  été  bien  conduit ,  on  sait  le  nombre  d’heures  que 
doit  durer  ta  suhllmation  ,  et  à  quelle  époque  il  convient  de 
forcer  la  clialeur  ;  mais  dans  le  cas  contraire  on  n’a  presque 
aucun  moyen  de  sc  retrouver.  Toutefois  on  chauffe  d’abord 
doucement  pour  laisser  dissiper  un  restant  d'humidité ,  puis  on 
renverse  sur  le  goulot  de  chaque  matrasun  pctitpot  de  faïence 
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de  forme  conique  ;  cette  espèce  d'obturateur  arrête  une  portion 
des  vapeurs  qui  tendent  a  se  répandre  au  dehors.  Lorsqu'on 
s'aperçoit  que  les  vapeurs,  maigre'  cet  obstacle,  se  dissipent , 
c’est  un  signe  certain  que  la  chaleur  est  trop  forte  et  qu’il 
faut  la  ralentir  ;  on  dégarnit  en  même  temps  le  dessus  des  ma- 
tras  pour  les  refroidir.  Lorsque  tout  le  deutochlorure  est  su¬ 
blimé  ,  il  faut  un  dernier  coup  de  feu  pour  lui  faire  subir  un 
commencement  de  fusion  ,  afin  de  donner  plus  de  consistance 
et  de  densité  au  pain  ;  autrement  il  resterait  neigeux  et  ne 
pourrait  se  détacher  que  par  parcelles.  C'est  ce  dernier  degre' 
qu'il  est  très  difliclle  de  bien  saisir  j  car  si  ou  l'outre-passe  on. 
perd  une  grande  partie  du  produit ,  et  il  faut  être  très  attentif 
il  de'garnir  les  matras  si  la  chaleur  devient  trop  forte.  Quel- 
eme  temps  après  que  ropératiou  est  terminée  ,  on  recouvre  les 
matras  de  sable  et  on  laisse  refroidir  lentement,  pour  éviter 
que  les  pains,  trop  promptement  saisis  par  le  froid ,  ne  s’écla¬ 
tent  de  toutes  parts.  Enfin  ,  lorsque  le  tout  est  refroidi ,  on 
brise  le  matras  vers  la  partie  moyenne  et  avec  le  moindre  choc 
possible,  puis  on  détache  peu  à  peu  les.  morceaux  de  verre 
jusqu'à  ce  qu'on  en  puisse  dégager  le  pain  entier.  Tous  les 
menus  sont  mis  à  part  pour  rentrer  dans  une  nouvelle  opé¬ 
ration. 

Comme  ü  y  a  quelquefois  une  portion  de  sulfate  qui  reste  à 
l'état  de  protosulfate ,  il  s'ensuit  qu'il  se  forme  quelquefois 
aussi  un  peu  de  protochlorure  de  mercure  ;  mais  comme  il  est 
moins  volatil  que  l'autre  ,  il  ne  se  confond  point  avec  lui  ;  il 
vient  se  condenser  à  la  partie  inférieure  du  pain  de  sublimé , 
et  forme  une  zone  distincte  et  facile  à  se'parer.  On  sublime  de 
nouveau  tous  ces  fraginens  pour  en  faire  des  pains  entiers. 
Il  est  clair  que  moins  on  aura  forcé  l'action  de  l’acide  sulfu- 
•  rique  sur  le  sulfate  de  mercure  ,  et  plus  on  aura  de  proto¬ 
chlorure  de  mercure.  On  ajoute  du  manganèse,  dans  l'intention 
d'obvier  à  cet  inconvénient  ;  et  en  effet,  quand  on  s’y  est  pris 
convenablement  ,  il  ne' s'en  forme  aucune  portion. 

Protochlorure  de  mercure.  < — -  On  l'obtenait  autrefois  en  dis¬ 
tillant  dans  un  malras  un  mélange  de  parties  égales  de  mer- 


GHLORURESt  32 1 

cure  et  de  sublimé  coiTosif,  préalablement  éieint  par  une 
longue  liituration  avec  un  peu  d’eau.  Maintenant  on  suit  le 
«rocéJé  indiqué  ci-dessus  pour  le  bichlorure,  avec  cette  seule 
dilTéreuce  qu’au  lieu  de  persuUate  on  se  sert  de  protosulfato 
de  mercure ,  sans  mélange  d'oxide  de  manganèse  ,  et  qu’ou 
cbauHe  un  peu  plus  fort,  parce  que  le  prctocblorure  est  un 
peu  moins  volatil  que  le  sublime'  corrosif. 

Les  Anglais  préparaient  depuis  long  -  temps  du  mercure 
doux  beaucoup  plus  blanc  et  beaucoup  plus  divisé  que  le 
notre-  Leur  procédé  ,  que  M.  Henry  fils  a  fait  connaître,  con¬ 
siste  à  volatiliser  le  mercure  doux  ,  et  à  empêcher  les  mole- 
.cules  de  vapeur  de  se  réunir  et  de  prendre  de  la  cohésion , 
en  les  forçant  de  se  condenser  au  nûlieu  de  la  vapeur  d’eau. 
Aitisi  ou  met  d’une  part  du  protochlorure  de  mercure  dans 
une  cornue  de  verre,  on  adapte  cette  cornue  à  un  ballon  â  trois 
tubulures,  deux  en  regard,  une  inférieiue.  Ou  fait  communi¬ 
quer  la  tubulure  de  face  avec  une  petite  chaudière  à  vapeur, 
puis  on  fait  plonger  la  tubulure  inférieure  dans  un  vase  con¬ 
tenant  de  l’eau  froide.  L’appareil  étant  disposé  et  les  jointures 
lutées  ,  on  conunence  par  chauffer  l’eau  ;  et  lorsque  le  ballon 
est  entièrement  rempli  de  vapeur,  on  fait  volatibser  Le  mer¬ 
cure  doux  ,  en  ayant  soin  qu’il  ne  puisse  se  condenser  ni  dans 
le  col  de  la  cornue ,  ni  dans  celui  du  jnalras  ;  ce  qui  exige  que 
l’un  et  l  autre  soient  entourés  de  feu  :  par  ce  moyen  ,  le  mer¬ 
cure  doux  arrive  sans  cohésion  jusqu’au  milieu  de  la  va¬ 
peur  d’eau,  et  celle-ci  s’interposant  de  toute  part,  les  mo¬ 
lécules  de  chlorure  ne  peu  veut  se  réunir;  elles  sont,  pour  ainsi 
dire,  force'es  de  se  condenser  individuellement,  et  de  là  celte 
grande  tenuité. 

On  prépare  ci^core  le  protochlorure  de  mercure  en  versant 
une  dissolution  de  sel  marin  dans  le  protouitrate  de  mercure 
très  étendu  d’eau,  lavant  le  précipité  jusqu’à  ce  que  les  eaux 
de  lavage  ne  précipitent  plus  par  le  nitrate  d’argent.  R. 

.Chlorure  d’or.  On  l’emploie  pour  la  pre'paration  de  l’or  en 
poudre  ,  celle  du  pourpre  de  Cassius ,  pour  dorer  les  polc- 
jrics ,  etc.  On  i’oblityit  eu  dissolvant  de  l’or  dans  2  à  3  pai- 
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lies  à^eau  régale ,  évaporant  jusqu’à  siccité  à  une  très  douce 
chaleur  et  reprenant  le  résidu  par  Teau ,  qui  dissout  le  chlorure, 
ou  bien ,  si  l’on  veut  en  faire  l’application  immédiate  pour  la  . 
poterie,  délayant  ce  résidu  par  portions  avec  de  l’essence  de 
térébenthine.  R. 

CHOCOLAT.  La  préparation  du  chocolat  n’offre  aucune 
espèce  de  difficultés,  qt  sa  réussite  repose  principalement 
dans  le  choix  des  matières  premières  et  leur  mélange  in¬ 
time. 

On  prend  soit  du  cacao  caraque  ou  terré,  soit  du  cacao  des 
lies ,  soit  enfin  un  mélange  de  ces  deux  principales  espèces  du 
commerce  ;  on  le  débarrasse  bien  des  matières  étrangères  qur 
pourraient  lui  donner  un  mauvais  goiit ,  et  l’on  procède  au 
grillage ,  opération  qui  s’exécute  dans  une  broche  ou  cylindre 
semblable  à  celui  dont  on  se  sert  pour  griller  le  café ,  avec 
cette  seule  différence  que  les  disques  qui  terminent  la  broche 
sont  percés  de  quelques  petits  trous.  On  chauffe  d’abord  très 
doucement,  on  relire  de  temps  en  temps  la  broche  du  feu  pour 
l’agiter,  et  l’on  ne  cesse  d’augmenter  la  chaleur  que  lorsque 
la  pellicule  de  l’amande  est  assez  gonflée  pour  se  détacher  fa¬ 
cilement,  et  que  l’amande  séparée  de  son  enveloppe,  et  en-, 
core  très  chaude,  peut  se  briser  sous  les  doigts  sans  se  lais¬ 
ser  déprimer.  Aussitôt  qu’on  est  arrivé  à  ce  point  on  vide  la 
broche  sur  une  table,  et  lorsque  le  cacao  esta  demi  refroidi 
on  le  passe  légèrement  sous  un  rouleau  de  bois  qui  fait  éclater 
l’enveloppe ,  ou  bien  on  se  sert  d’un  moulin  également  en 
bois,  composé  d’une  trémie  ,  au  fond  de  laquelle  sont  placés 
deux  cylindres  armés  de  clous  sans  pointes;  l’un  des  deux  est 
fixe,  tandis  que  l’autre,  par  le  mouvement  de  rotation  qu’on 
lui  imprime,  force  les  amandes  à  s’engager  entre  les  clous, 
qui  se  croisent  de  manière  à  brii^er  l’enveloppe  sans  trop 
écraser  l’amande.  Ce  moulin  (  voj^.  pi.  i6,  fig.  4)  porte 
une  vis  de  rappel,  au  moyen  de  laquelle  on  peut  rappro¬ 
cher  plus  ou  moins  les  deux  cylindres,  suivant  le  volume 

des  grains. 

Cette  opération  étant  achevée,  on  vanne  le  tout  pour  sé- 
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parer  la  majeure  partie  des  pellicules  ;  et  l’on  trie  à  la  maiu 
aüu  d’extraii'e  les  germes,  ainsi  que  les  portions  de  pellicules 
qui  auraient  pu  écliappcr  au  van. Ceux  qui  préparent  plusieurs 
sortes  de  chocolat  se  contentent  ordinairement  de  cribler  le 
cacao  après  l’avoir  vanné,  et  ils  font  entrer  tous  les  menus 
dans  les  qualités  inférieures. 

Lorsque  le  cacao  est  torréfié  et  inondé  on  le  fait  sécher  de 
nouveau  en  l’exposant  dans  une  bassine  ordinaire  à  un  feu 
très  doux ,  afin  de  lui  faire  perdre  rijumidité  qu’il  a  pu  ab¬ 
sorber  pendant  le  triage,  ^ans  cette  précaution  on  prolongerait 
inutilement  l’opération  subséquente,  qui  consiste  à  le  pister 
fortement  dans  un  mortier  chaud.  U  y  a  encore  ici,  par  rap¬ 
port  à  la  température ,  un  point  à  saisir,  et  qui  ne  peut  être 
donné  que  par  l’habitude.  Le  plus  ordinairement  on  chauffe 
le  mortier  de  fonte  et  son  pilon  ,  en  plaçant  dans  son  intérieur 
luème  des  cliarbons  disposés  sous  for  me  conique,  et  espacés  con— 
Yenablement  pour  que  l’air  puisse  circuler  et  maintenir  la  com¬ 
bustion.  On  pousse  la  chaleur  jusqu’à  ce  qu’on  ait  de  la  peine 
il  tenir  la  main  sur  le  mortier  ;  alors  on  enlève  le  feu ,  on  es¬ 
suie  parlaiteinent  le  mortier,  et  on  l’entoure  avec  une  grosse 
toile  d’emballage,  pour  qu’il  ne  se  refroidisse  pas  trop  promp¬ 
tement;  on  verse  le  cacao  dans  le  mortier;  on  pile  vivement 
et  jusqu’à  ce  qu'il  en  résulte  une  pâte  assez  liquide  ;  alors  on 
ajoute  par  portions  un  pri^nier  tiers  du  sucre  destiné  à  la 
quantité  de  chocolat  qu’on  veut  fabriquer  :  on  met  habituel¬ 
lement  parties  égales  de  sucre  et  de  cacao.  Après  cette  addition 
de  sucre  on  continue  de  piler  jusqu’à  parfait  ramollissement, 
on  ajoute  encore  un  autre  tiew  du  sucre ,  et  l’on  recommence 
à  piler.  Lorsque  la  pâte  est  redevenue  molle  et  bien  hoino— 
gène,  il  ne  s’agit  plus  que  de  la  broyer  par  petites  portions 
«ur  la  pierre  à  l’aide  d’un  rouleau  de  fer, 

La  pierreàbroyerest  ordinairement  montéesur  un  châssis  eu 
bois  qui  forme  àrinoire  ;  rinle'vieur  est  garni  avec  des  plaques 
de  tôle,  et  les  côtés  sont  perce's  çà  et  là  pour  que  l’air  ait  un 
libre  accès.  Le  feu  qu’on  a  enlevé  du  mortier  lorsqu’il  a  été 
assez  écliaiilfé  sert  ordinairement  à  chaufllér  ensuite  la  pierre. 
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Pour  cela  on  le  dispose  convenablement  avec  des  cendres, 
dans  une  poêle  en  fer,  qii^on  place  sous  la  pierre  dans  Pinié- 
rieur  de  rarmoire;  et  lorsque  la  pâte  est  sufftsamment  pile'c, 
on  la  inet  dans  une  bassine  étame'e  ,  à  quelque  distance  de  la 
poêle ,  afin  qu’elle  se  maintienne  un  peu  chaude.  Pour  que  la 
pierre  s’échaulFe  plus  facilement ,  on  la  revêt ,  pendant  le  temps 
du  pilage ,  avec  une  double  couverture  de  laine,  sous  laquelle 
on  place  le  rouleau  et  le  coùteau  qui  doivent  servir  dans  l’o¬ 
pération.  La  température  de  la  pierre  ne  doit  pas  être  assez 
élevée  pour  qu’on  éprouve  de  la  douleur  en  y  appliquant  la 
main . 

L’ouvrier  prend  ensuite,  à  l’aide  du  couteau,  une  petite 
quantité  de  cette  pâte,  qu’il  place  sur  la  pierre,  puis  il  la 
broie  en  imprimant  au  rouleau  un  mouvement  de  va-et-vient, 
et  de  plus  un  léger  mouvement  de  rotation  au  commencement 
et  à  la  fin  de  chaque  trajet,  afin  de  faire  passer  alternative¬ 
ment  et  à  plusieurs  reprises  toutes  les  parties  de  la  pâte  sous 
le  rouleau.  Il  continue  de  la  même  manière  tant  que  la  pâle 
conserve  quelques  rugosités  ;  et  quand  elle  est  bien  lisse,  très 
homogène,  et  qu’elle  se  fond  très  facilement  dans  la  bouche 
sans  laisser  de  grumeaux  ,  alors  il  passe  le  couteau  sur  la  pierre , 
enlève  la  pâte  et  la  remplace  par  une  nouvelle  quantité.  Lors¬ 
que  toute  la  pâte  a  été  ainsi  broyée ,  on  la  remet  sur  la  pierre , 
et  l’on  y  incorpore  le  dernier  tiers  de  sucre ,  mélangé  des  aro¬ 
mates  qu’on  veut  ajouter  au  chocolat. 

La  vanille ,  qui  ne  peut  être  pulvérisée  par  le  moyen  ordi¬ 
naire  ,  exige  une  préparation  particulière  ;  on  l’incise  d’abord 
à  l’aide  d’un  canif,  et  puis  on  la  broie  à  frqid  sur  la  pierre ,  en 
y  ajoutant  un  peu  de  sucre  entier,  qui  aide  à  la  déchirer  et  à 
la  réduire  en  molécules  très  ténues.  Quand  elle  est  parfaite¬ 
ment  divisée,  on  ajoute  peu  à  peu  toute  la  masse  de  sucre;  et 
lorsque  le  mélange  est  bien  intime,  on  incorpore  successive¬ 
ment  dans  la  pâte. 

Les  aromates  étant  ajoutés,  on  reprend  une  dernière  fois  la 
masse  par  petites  portions ,  on  lui  donne  un  tour  de  rouleau 
pour  que  le  tout  devienne  bien  homogène  ,  et  on  la  pèse  par 
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porlioiis  (.le  2,  4  ^  onces  pour  la  couler  dans  des  moules 

de  fer-blanc  très  propres,  et  qui  sont  tantôt  d'une  forme,  tau-, 
tôt  d'une  autre,  suivant  le  caprice;  on  les  réunit  sur  une  ta¬ 
blette  mobile, et  on  les  secoue  pendant  quelques  iiistans  assez 
vivement  pour  que  la  pâte  puisse  se  lasser  et  s'appliquer 
exactement  sur  toutes  les  parties  du  moule.  A  mesure  que  le 
chocolat  se  refroidit  il -se  contracte,  et  se  détache  facilement 
du  moule. 

Celte  dernière  ope'ratio»  nécessite  aussi  quelque  atteiitlou  , 
et  c'est  encore  du  degré  de  température  que  dépend  en  grande 
partie  le  succès.  Si  la  pâte  est  trop  chaude  au  moment  où  oa 
la  met  dans  le  moule  il  s’en  exhale  des  vapeurs  qui  se  conden¬ 
sent  et  empêchent  le  chocolat  d’adhérer  sur  cette  portion  de 
la  surface  du  moule  et  d'en  prendre  le  poli  ;  le  chocolat  alors 

t 

reste  taché.  Si  la  pute  est  trop  froide  la  surface  du  chocolat, 
au  lieu  d'être  bien  glace'e,  devient  galeuse.  Une  autre  diflicullé 
du  moulage  est  celle  (jui  résulte  de  la  portion  d'air  incorporée 
par  le  broiement,  et  qui  cherche  à  s’échapper  sous  forme  de 
bulles  au  moment  on  la  pâte,  mise  en  moule  ,  commence  à  se 
contracter.  On  facilite  la  sortie  de  l’air  en  crevant  chaque  bulle 
avec  une  épingle ,  et  l'on  prévient  même  en  grande  partie  cet 
inconvénient  en  malaxant  et  serrant  fortement  à  la  main 
chaque  portion  de  pâte  avant  de  la  mettre  dans  le  moule. 

R. 

CllOU-CllOüTE.  On  prépare  la  chou-croùte,  le  chou-cabu 
blanc  ,  de  la  manière  suivante  :  après  avoir  enlevé  les  grandes- 
feuilles  pendantes  et  la  tige,  on  coupe  le  liouppc— pomme , 
CM  le  rabotant  sur  une  colombe  de  Tonnelier,  en  tranches 
minces  qui  se  divisent  d’elles- mêmes  en  rubans  sinueux. 
On  étend  au  fond  d’un  tonneau  propre,  qui  a  contenu  du 
vin,  du  vinaigre  ou  de  l’eau-de-vie,  un  lit  de  sel  marin 
gris,  dit  sel  de  cuisine f  on  met  par-dessus  une  couche  de  choux 
divisée,  de  3  à  4  pouces  (Vépaisscur,  qu’on  sau]>ou(Jre 
d’une  poignée  de  graine  de  Genièvre  {juniperus  communis) 
ou  de  Carvi  {carum  cnn7),pour  les  aromatiser.  On  ajoute  un 
second  lit  de  sel ,  puis  une  couche  de  choux  de  même  épais- 
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seur,  que  Ton  aromatise  de  même  ,  et  ainsi  de  suite  y 
jusqu'à  ce  que  le  tonneau  soit  plein.  Dès  la  troisième 
couche  il  est  necessaire  de  bien  fouler  les  choux,  le  plus 
possible ,  soit  avec  une  bûche  arrondie ,  soit ,  comme 
le  pratiquent  les  Allemands,  en  y  faisant  descendre  un 

homme  qui  piétine  avec  ses  bottes  ;  on  re'pète  ensuiie 

* 

la  même  opération  à  chaque  couche  que  Ton  ajoute  , 
et  Ton  termine  par  une  couche  de  sel.  La  proporlion  qu'il 
en  faut  est  d^une  livre  pour  5o  de  choux  environ. 

On  couvre  le  dernier  lit  de  sel  avec  de  grandes  feuilles  ver<* 

*  , 

tes,  sur  lesquelles  on  étend  une  toile  humide,  et  1  on  recouvre 
le  tout  avec  le  fond  du  tonneau,  que  Ton  charge  d'un  poids 
de  loo  à  i5o  livres ,  pour  empêcher  que  la  masse  ne  soit  sou¬ 
levée  pendant  la  fermentation. 

Les  choux  ainsi  comprimés,  et  environnés  d^un  sel  déliques** 
cent,  laissent  écouler  Teau  de  végétation  que  dissout  le  sel 
marin,  et  qui  devient  acide,  fétide  et  boueuse  ;  on  la  tire  à 
l'aide  d'un  robinet ,  puis  on  la  remplace  par  une  sauinure  nou¬ 
velle,  que  Ton  change  encore  au  bout  de  quelques  jours.  Oit 
continue  à  prendre  ces  soins  jusqu’à  ce  que  la  saumure  ne  con¬ 
tracte  plus  de  mauvaise  odeur }  ce  qui  arrive  dans  l'espace  de 
la  à  i8  jours,  suivant  la  température  du  lieu  ;  il  est  neces¬ 
saire  qu’elle  ne  soit  pas  trop  élevée. 

La  chou-croûte  préparée  de  cette  manière  et  tenue  dans  un 
lieu  frais,  s'y'conservc  pendant  toute  l'année;  elle  a  un  goût 
acide  très  prononcé  et  une  saveur  particulière  assea  forte  , 
qui  ne  paraissent  agréables  qu’après  avoir  mangé  plusieurs 
foi»  de  cetâliiuenl.  On  peut  diminuer  le  goût  de  cette  prépa¬ 
ration  eu  la  lavant  à  Teau  tiède  avant  de  la  faire  cuire. 


Pour  conserver  la  chou— croûte  dans  les  transports  et  les  ap— 
provisionnemens  de  mer  y  il  faut  la  changer  de  tonneau,  la 
bien  fouler  ,  y  mettre  une  saumure  nouvelle ,  et  fermer  avec 
soin  le  baril  qui  la  contient.  Les  fûts  tjui  ont  servi  à  l’eau-de- 
vie  sont  très  propres  à  conserver  la  chou-ci'oute;  loi’stju  on 
craint  qu'elle  ne  s'ccliaulfe  et  fermenté  de  nouveau,  ou  doit 
renouveler  la  saumure,  ou,  si  Ton  ne  pouvait  se  procurer 
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delà  sauiiàuie  fraîche  ^  ou  soutirerait  celle  qui  se  ^ate,  ou  la 
ferait  bouiUtr,  et  ou  la  remettrait  dans  le  baril,  après  l*avoir 
laisse'e  refroidir  :  lorsqu'on  peut  y  ajouter  un  ou  2  millièmes 
d*AciDE  SULFUREUX,  ou  mieux  encore  de  sulftie  de  soude ^  011  est 
bien  plus  assuré  d’une  plus  lon{>ue  conservation.  P. 

CHROMATES.  Conibinaisons  de  Pacide  chrouiique  avec  les 
oxides.  Les  plus  employés  sont  d’abord  le  chromaie  dejer  na¬ 
tif,  qui  sert  à  obtenir  tous  les  autres.  Le  chromate  de  mercure 
<jui  fournit,  lorsqu’on  le  calcine  ,  de  l’oxide  de  chrome  vert 

avec  lequel  011  colore  les  émaux  et  le  stras;  enfin  le.s  chro- 

■ 

males  dé  potasse  et  de  plomb ,  dont  la  teinture  en  jaune  con¬ 
somme  de  {grandes  quantite's. 

Le  chromaie  de  fer,  ou  plutôt  le  comjx)se'  d’oxide  de  chroine 
et  d’oxide  de  fer,  ne  se  prépare  jamais  dans  les  laboratoires  ; 
on  le  trouve  eu  asseï  grande,  abondance  eu  Sibérie,  en 
Styrie,  à  Raltimore  et  en  France,  près  de  Gasciii  et  de 
J^aates. 

Chromate  de  mercure.  —  Pour  le  préparer ,  on  dissout  du 
protonitrale  de  mercure  dans  de  l’eau  légèrement  acidulée 
avec  de  l’acide  nitrique,  et  l’on  y  verse  peu  à  peu  ,  et  en  agitant 
continuellement,  une  solution  de  cbrouiate  de  potasse  mar¬ 
quant  de  6  à  8®  àl’are'omètre.  On  a  soin  de  laisser  dans  les  li¬ 
queurs  un  petit  excès  de  nitrate  de  mercure;  on  laisse  déposer 
le  précipité ,  on  le  lave  par  décantation  et  on  le  poi'te  ensuite 
à  l’élnve  pour  le  séclier. 

Chromate  de  plomb.  —  Ce  sel  existe  à  l’état  natif.  C’est  le 
plomb  rouge  de  Sibérie.  On  le  prépare  artificiellement  par  la 
double  décomposition  d’un  sel  de  plomb  et  du  chromate  de 
potasse.  C’est  ordinairement  l’acétate  ou  le  nitrate  dont  on  se 
sert  a  cet  effet  ;  on  étend  beaucoup  les  dissolutions  avant  de 
les  inclanger,  a6n  que  le  précipité,  plus  divisé,  soit  plus  facile 
a  laver  et  11  entraîne  pas  une  portion  des  sels  qui  concourent  à 
sa  formation.  On  peut  faire  varier  i  l’infini  les  nuances  du 
jaune  de  plomb,  depuis  l’aurore  foncé  jusqu’au  jonquille.  Jl 
suflit  pour  cela  de  faire  varier  les  circonstances  de  la  précipi¬ 
tation  et  de  mettre,  ou  un  excès  d’alcali,  ou  un  excès  d’acide, 
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de  mélanger  les  dissolutions  à  froid  ou  à  chaud.  Dans  tous  les 
cas  il  faut  laver  avec  soin  le  chromate  obtenu. 

Chromate  de  potasse.  —  Il  en  existe  deux  y  le  chromate 
neutre,  qui  est  jaune,  très  soluble,  cristallisant  en  petits  pris¬ 
mes  hexaèdres  comprimés  ;  le  bichromate ,  qui  est  d’un  rouge 
orangé ,  beaucoup  moins  soluble ,  cristallise  en  prismes  plus 
prononcés.  On  l’obtient  en  enlevant  au  moyen  d’un  acide  la 
moitié  de  la  base  du  chromate  neutre. 

Le  chromate  de  potasse  s’obtient  en  traitant  le  chromate  de- 
fer  par  le  nitrej  et  à  cet  effet,  on  comuience  parle  débarrâsser 
de  sa  gangue  autant  que  possible  ;  ce  qui  n’est  pas  toujours- 
aisé  à  cause  de  la  similitude  de  nuance  et  de  la  manière  dont 
ils  sont  enchâssés  l’un  dans  l’autre  :  cependant  on  reconnaît  la 
serpentine  à  son  tissu  feuilleté  et  à  cette  espèce  d’onctuosité 
qu’elle  présente  au  toucher.  On  réduit  ensuite  le  chromate  en  , 
poudre  fine  ,  et  on  le  mélange  avec  demi-partie  de  nitrate  de 
potasse;  on  peut  aller  jusqu’aux  deux  tiers  si  le  chromate  est 
bien  choisi  ;  mais  il  y  a  un  inconvénient  à  forcer  la  proportion 
si  la  gangue  est  abondante  ,  parce  que  les  élémens  sont  atta¬ 
qués  par  l’alcali ,  et,  une  fois  mélangé  au  chromate  alcalin,  il 
devient  assez  difficile  et  dispendieux  de  les  séparer.  Toutefois, 
le  mélange  étant  fait ,  on  l’introduit  dans  un  creuset  de  terre, 
qu’on  garnit  ensuite  de  son  couvercle  ;  avec  la  quantité  de 
nitre  que  nous  indiquons,  on  peut  remplir  entièrement  le 
creuset^  parce  que  le  mélange  ne  se  liquéfie  pas  ;  souvent  même 
on  en  fixe  deux  l’un  sur  l’autre  au  moyen  de  fils  de  fer;  on 
les  place  orifice  contre  orifice,  et  l’on  perce  le  fond  du  creu¬ 
set  supérieur  pour  pouvoir  introduire  le  mélange.  On  soumet 
ensuite  ce  mélange  à  une  chaleur  rouge  pendant  un  temps  plus 
ou  moins  long,  suivant  la  quantité  sur  laquelle  on  opère.  La 
calcination  étant  achevée,  on  retire  les  creusets  du  feu  et  on  les 
brise  pour  enlever  la  matière  qu’ils  contiennent,  et  la  jeter, 
encore  chaude  dans  de  l’eau  qu’on  a  disposée  d  avance  dans 
une  bassine  de  fonte.  Cette  matière  est  d’un  jaune  verdâtre 
très  poreux;  elle  s’imbibe  facilement ,  et  Ton  obtient  une  pre¬ 
mière  lessive  excessivement  chargée.  On  fait  bouillir ,  on  passe 
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cette  meulière  dissoUitiou ,  et  on  lui  substitue  une  nouvelle 
quantité  d’eau  pour  laver  le  résidu.  Ou  réitère  ainsi  les  lavages 
jusqu’à  cpuiseinent;  mais  les  derniers  sont  mis  de  côté  pour 
lessiver  de  nouveau  le  chromate.  Si  l’opération  a  été  bien  con—. 
duiteetles  matériaux  bien  choisis,  l’alcali  se  trouve  complè¬ 
tement  saturé  par  l’acide  chromique,  et  l’on  s’en  aperçoit  fa¬ 
cilement  à  la  saveur.  Si  la  chaleur  n’a  pas  été  suihsante ,  îl 
reste  encore  beaucoup  de  nitre  qui  cristallise  après  le  chro¬ 
mate  neutre.  Lorsque  la  proportion  de  nitre  a  été  trop  cousi- 

P 

dérable,  alors  la  lessive  contient  beaucoup  d’alumine  et  de  si¬ 
lice,  surtout  si  le  chiomate  employé  n’est  pas  pur;  on  est 
obligé,  dans  ce  cas,  de  saturer  l’excès  d’alcali  avec  la  moindre 
quantité  possible  d’acide  nitrique.  Ou  voit  se  former  un  mag¬ 
ma  jaune  assez^considérable ,  qu’on  sépare  de  la  liqueur  en  la 
filtrant.  Cette  lessive  ainsi  disposée  est  propre  à  obtenir,  par 
double  décomposition,  tous  les  chromâtes  insolubles;  tels 
sont  ceux  de  mercure,  de  plomb ,  d’argent,  etc.  Si  l’on  des¬ 
tine  cette  lessive  à  faire  du  chromate  de  potasse  cristallisé,  il 
suffit  de  l’évaporer,  R. 

CHRONOMÈTRE.  (  Arts  mécaniques .  )  Pièce  d’horlogerie 
d’une  exécution  parfaite,  qui  est  portative  ,  et  marque  avj?c 
exactitude  les  heures,  minutes  et  secondes.  Elle  est  pourvue 
d’un  balancier  compensateur  et  de  l’écliappement  leplus  régu¬ 
lier  ;  on  lui  donne  aussi  le  nom  de  montre  marine  parce  qu’eu 
mer  \es pendules  ne  pouvant  être  en  usage,  les  observations 
ne  peuvent  être  faites  qu’à  l’aide  d’une  montre  portative.  Fr. 

CHUTE.  {Arts  mécaniques.  )  Lorsqu’on  abandonne  un  corps 
à  la  gravité,  il  tombe,  et  sa  clmle  suit  des  lois  constantes 
qu’il  importe  de  connaître,  et  dont  les  effets  sont  d’une  grande 
importance  dans  les  Arts. 

La  chute  d’un  corps  s'accélère  de  plus  eu  plus,  et  s’il  a  décrit, 
par  exemple ,  un  mètre  dans  le  premier  instant  (  presque  en 
une  demi-seconde),  il  parcourra  3  mètres  dans  un  temps  égal 

compté  à  rexpiration  du  précédent;  5  mètres,  7  mètres _ , 

ilans  les  instans  suivans.  Comptons  les  espaces  et  les  temps* 
depuis  l’origine  de  la  chute,  et  nbus  verrons  que  dans  les 
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durées  re préseutécs  jjnr  i  ,2,3,  4-  •  *  •  »  hauteurs  descendues 
saut  I,  4^9ï  *6....,  qui  sont  les  carres  des  premiers  nombres. 
Ainsi ,  les  hauteurs  des  chutes  croissent  comme  les  carrés  des 
temps,  en  comptant  les  unes  et  les  autres  depuis  Torigine  du 
mouvement. 

Prenons  la  seconde  pour  unité  de  temps ,  et  comme  dans 
la  prenrière  seconde  de  sa  chute  Pespace  décrit  par  un  corps 
est  de  4'", 904  ou  i5^,i  ,  on  a  : 

Hauteur  de  chute  =  4*? 9^4  ^  C lemps)^. . .  .en  mètres. 

=  1 5?,  I  X  C  ittmps  )® ....  en  pieds. 

'l'emps  =.  v/  (  X  hauteur  en  mètres  ) 

=  V/C  o",o662  X  hauteur  en  pieds  ). 

Donc,  pour  assigner  Pespacc  parcouru  par  un  corps  qui  tombe 
depuis  un  temps  donné ,  il  faut  multiplier  le  nombre  de  secon-^ 
des  de  la  chute  par  4"*, 904 ,  ou  i5^,  i , 

Quant  à  la  vitesse  que  le  corps  se  trouve  avoir  acquise  par 
sa  chute,  elle  croit  proportionnellement  au  temps  :  après  la 
première  seconde  elle  est  deux  fois  4'”,9o4=9'”,8i ,  ou  deux 
fois  i5p,i  —  3op,2  ;  au  bout  de  2  secondes  elle  est  double  de 
la  précédente ,  triple  après  3  secondes,  etc.  :  donc  : 

Vitesse  acquise  ^  9"‘,8i  X  temps. . .  .en  mètres. 

=  30^", 2  X  temps. . .  .en  pieds. 

On  en  tire  les  relations 

Vitesse  acquise  =  4"S4^9  \/  hauteur > . .  .en  mètres. 

=  ?’’  J  7  *  y/  hauteur. ...  en  pieds. 

Hauteur  =  o’",o5i  {vîlesscy . .  .  .en  mètres. 

^  o^,oi6ô  (  . .  .en  pieds. 

Ces  équations  servent  à  faire  connaî  tre  deux  des  quantités, 
hauteur  de  chute,  vitesse  et  temps,  lorsque  la  troisième  est 
donnée.  Le  frequent  usage  qu’on  fait  de  cette  théorie  rend 
utile  la  table  suivante,  d’où  Ton  peut  tirer  les  résultats  tout 
calculés. 
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Table  de  la  chute  des  corps  dans  le  vide. 


* 

Temps 

en 

secondes* 

Clmtc 

en 

moires. 

Vitesse 

acquise. 

■Ji 

Vi 

Si 

* 

> 

Hatneur 

en 

decirBèt. 

0 

en 

U9 

S 

'm 

> 

Haaietir 

en 

decïm&t. 

«• 

lï 

cfl. 

«> 

V  , 

Hauieuï 

en 

decinièt. 

Mèlrc»* 

Mittre». 

Déc» 

Déciméti 

Déc. 

Déd  mèt» 

Déc. 

Déciméi. 

'h 

1  ^226 

4,904 

î 

OjOü5 

35 

6,344 

;  69 

24 J  269 

t 

4»î)«4 

P,8o{)  j 

2 

0.020 

36 

b,6o(> 

70 

?4.97»  1 

i  ’  ’■/* 

1 1  f  tj3r) 

i4,7i3 

3 

1  0,046 

3'^ 

^ 

6,978 

71 

25^696  1 

a  V»  1 

ig /jîfc! 

3o,6<72 

T9,<ji3 

34,5^^ 

i 

0,083 

0,137 

38 

39 

7,36i 

7  )  763 

7| 

73 

36,425  i 
27,16^ 

3 

44,140 

20,436 

6 

0,134 

40 

b,  i5G 

:4 

1 

3  ’/i 

üo,o;9 

34,331 

rf 

4 

0,25o 

;  4' 

8,669 

75 

38,673  ; 

4 

78,470 

3d,235 

8 

0,326 

4» 

8,99'-* 

76 

‘4^3 

4 'A 

9.j,3i4 

44,i4o 

9 

o,4i3 

43 

9ï^6 

77 

3o,223 

5 

12-2 /ilf> 

4ô,o44 

10 

OjSin 

41 

9.869 

78 

3  ï ,  0  r  3 

5.'/, 

148,353 

53,943 

1 1 

0,617 

45 

10,333 

79 

3i,St3 

6 

l'jGjSSS 

5S,35j  , 

T2 

0,734 

46 

47 

10,786 

80 

32*624 

6V.  ' 

/  r 

10-,3I I 

63,75t 

i3 

0,861 

1 I , 260 

81 

33,415  ! 

68,663 

0.999 

A6 

”,744 

83 

34,275 

7  7. 

375,873 

-jSjSGG 

i5 

h 

12,23g 

83 

35j 1 16 

S 

3i3,8ti» 

78,470 

16 

T ,  3o5 

5o 

13,744 

84 

35,968 

/  *  M  if 

t7 

*.473 

5i 

J  3, 258 

85 

36,^29 

)8 

1 ,65i 

62 

13,784 

86 

37,701 

19 

I  84o 

53 

1/1,319 

87 

38,583 

20 

2,039 

5.1 

11,864 

88 

39.475 

21 

3,3^8 

55 

î5,4^o 

89 

40,377 

j 

22 

3,467 

56 

1 5 jQSG 

9« 

4 I , 390 

1 

23 

3 , 696 

.  57 

1 6 , 562 

9’ 

43,213 

1 

34 

3,t)36 

58 

17,148 

93 

93 

43,145 

1 

2.5 

3,t86  ' 

59 

17,744 

41,088 

1 

26 

3,446 

(io 

ié,35T 

94 

45,04  T  1; 

1 

37 

3,716 

61 

18,968 

9^ 

46,oo5 

1 

38 

3,996 

62 

i  i9»6o5 

96 

46,978  !; 

1 

4,387 

63 

20j232 

97 

47,962  : 

if 

3^ 

4,538 

64 

30,879 

9b 

48,956  , 

1 

3i 

4 , 899 

65 

2  T, 53^ 

99 

49.960 

B 

32 

5 , 220 

66 

22,2o5 

100 

50,975 

1 

33 

5,55i 

23,883 

1 

3Î 

5,893 

68 

33,571 

On  volt  par  cette  tablé  que  lorsqu’un  corps  pesant  est  tombé 
dans  le  vide,  pendant  5  secomles  il  a  parcouru  ï22'"6io,  et 
qu’il  a  acquis  la  vitesse  de  49'")044  *  tombé  peii' 

dant  le  temps  nécessaire  poui-  avoir  6o  décimètres  ou  6  mètres 
de  vitesse,  il  aurait  dû  toinl>er  de  i8,35i  décimètres  ou 
i,835i  mètres. 
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L^iuturpolatiou  qu*on  fait  à  la  manière  tic  celle  des  table» 
de  logarithmes  donnera  les  nombres  qui  répondent  à  des 
valeurs  intermédiaires  à  celles  de  la  table. 

Il  faut  observer  que  toute  cette  théorie  subsiste ,  quels  que 
soient  les  poids  des  corps ,  leur  substance,  le  temps  de  l’expc- 
rience,  etc.,  parce  que  la  gravité  est  indilFérente  à  toutes  ces 
circonstances ,  et  que  son  action  en  est  absolument  indépen¬ 
dante.  Mais  ces  propositions  supposent  que  la  chute  a  lieu 
dans  le  vide  ;  le  mouvement  dans  Eair  est  soumis  à  d'autres 
principes.  La  re'sistance  du  fluide,  nulle  dans  les  premiers  ins- 
tans  de  la  chute,  devient  bientôt  très  grande,  parce  qu'elle 
croît  comme  le  carré  de  la  vitesse,  laquelle  devient  fort  con¬ 
sidérable;  et  puisque  la  gravité  est  une  force  constante  qui 
imprime  à  chaque  instant  au  corps  des  degrés  égaux  de  vitesse, 
pour  les  ajouter  aux  vitesses  antérieurement  acquises ,  tandis 
qu'au  contraire  la  résistance  de  l'air  s'accroît  de  plus  en  plus 
et  dans  un  grand  rapport,  on  voit  que  cette  résistance  ne  tarde 
pas  à  se  trouver  égale  à  la  gravité.  Alors  la  vitesse  n'aug¬ 
mente  plus;  elle  reste  constante,  ei  le  mouvement  devient 
uniforme,  Fr. 

CIDRE,  On  nomme  ainsi  la  boisson  qu'on  prépare  avec  le» 

pommes  ;  on  appelle  poiré  et  cormé  les  cidres  qu'on  fait  avec 

/ 

les  poires  et  les  cormes. 

Préparation  du  cidre.  ’ — -  Après  avoir  abattu  les  poninie» 
par  un  temps  sec,  dans  les  mois  de  septembre  et  d'octobre, 
on  les  porte  sous  des  abris  où  on  les  divise  entas  de4o  à  5o  hec¬ 
tolitres,  afin  d'éviter  qu'il  ne  s'établisse  une  fermentation  au 
milieu  d'elles;  on  les  abandonne  à  elles-mêmes  pendant 
J 5  jours  au  plus  pour  les  pommes  tendres,  et  6  semaines  au 
moins  pour  les  dures , .suivant  le  temps,  la  qualité  et  l'état 
du  fruit.  On  Xe^pile  ensuite  dans  un  moulin  en  pierre,  à  meules 
verticales  qui  sont  mues  par  i  cheval  ou  2  chevaux ,  et  tour¬ 
nent  dans  une  auge  circulaire  également  en  pierre  :  lorsque  le 
fruit  est  à  demi  écrasé ,  on  y  ajoute  environ  un  cinquième  de 
son  poids  d’eau  de  rivière  ou  de  marcs;  ces  dernières,  par* 
une  longue  pratique  ,  ont  etc  reconnues  préférables  aux  eaux 
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<1e  puits,  et  même  île  rivière:  elles  contiennent  moins  de  sels 
calcaires  ,  et  sont  plus  propres  à  la  macération  des  marcs  et  à 
la  ferinenlatioii  du  jus. 

Le  lemna  croît  ordinairement  dans  les  eaux  des  bonnes 
mares  ;  elles  ne  doivent  pas  être  chargées  de  feuilles  tombées 
ni  salies  par  la  fange  ou  la  fîenle  des  animaux.  Lorsque  les 
marcs  sont  ainsi  en  mauvais  état,  et  qu’elles  ont  acquis  vers 
la  fin  de  l’été  un  goût  putride ,  les  paysans  s’imaginent  qu’elles 
sont  encore  préférables  aux  autres  pour  la  préparation  du 
cidre ,  et  qu’il  en  faut  moins  pouryîïfre  sortir  le  jus,^  La  vérité  • 
est  qu’employant  moins  d’eau,  le  cidre  est  plus  fort ,  et  que 
le  goût  de  ces  eaux  est  quelquefois  dissipé  par  la  feruien  talion  ; 
mais  il  arrive  le  plus  ordinairement  que  le  cidre  est  moins 
agréable;  et  si  les  habitans  du  pays  ne  reconnaissent  pas  ce 
mauvais  goût,  il  faut  l’attribuer  à  l’habitude  qu’ils  eu  eut. 

Dans  quelques  endroits  on  «se  sert,  pour  piler  les  fruits, 
d’un  moulin  compose  de  deux  cylindres  cannelés  en  fonte , 
placés  parai lèleineut  entre  eux  au  fond  d’une  Iréniie ,  et  dont 
l’un  reçoit  d’une  manivelle  un  mouvement  de  rotation  qu’il 
communique  en  sens  inverse  à  l’autre,  au  moyen  de  leurs 
cannelures ,  dont  les  unes  entrent  dans  les  autres. 

11  faut  faire  passer  trois  fois  de  suite  les  mêmes  fruits  dans  ces 
moulins  grossiers  pour  qu’ils  soient  irq;^éÿsuflisainineiit  :  on  y 
ajoute  la  même  quantité'  d’eau  que  dans  les  moulins  à  meutes. 

Lorsque  les  pommes  sont  écrasées  on  les  met  ordinairement 
dans  un  cuve,  où  elles  restent  pendant  12,  18  ou  24  heures. 
Ce  cKi'flg'e  facilite  le  dégagement  du  jus,  parce  que  le  mou¬ 
vement  de  feniientation  qui  a  lieu  dans  la  masse  fait  déchirer 
quelques-unes  des  cellules  qui  retiennent  le  jus;  mais  il  en 
résulte  toujours  une  perte  d’alcool ,  que  l’acide  carbonique 
enlève  en  dégageant,  et  les  pelures  et  les  pe'pins  développent 
un  goût  de'sagre'able  dans  le  liquide.  Le  cuvage  devrait  donc 
être  supprimé  si  les  pommes  étaient  divisées  au  point  de  ren¬ 
dre  leur  jus  directement.  Après  le  cuvage  on  porte  le  marc  au 
PutssoiR,  on  en  met  sur  une  claie  d’osier  ou  sur  une  sorte  de 
paillasson  carré  une  couebe  de  4  à  5  pouces  {1 1  à  i3,5  centi- 
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mètres  environ  )  j  on  e'tend  dessus  un  lit  très  mince  de  brins  de 
paille  ;  on  ajoute  une  seconde  couclie  de  fruits  écrasés ,  puis 
des  brins  de  paille;  on  continue  de  cette  manière  jusc[u\^  ce 
qu^on  ait  élevé  uue  motte  cubique  d'environ  i^5  mètre  de 
hauteur.  En  Angleterre  et  en  Aine'riquc  ou  se  sert  de  tissus  de 
crin  pour  se'parer  les  couches  de  fruits  ;  ce  qui  est  bien  pré¬ 
férable  ,  car  la  paille  communique  souvent  un  le'gcr  goût  dés¬ 
agréable  au  jus.  Lorsque  le  marc  s’est  suRisaminent  e'goulté 
sous  son  propre  poids  on  recouvre  la  motte  avec  le  plateau  su- 
.  périeur  de  la  presse ,  et  l’on  commence  à  exercer  une  U'ès  lé¬ 
gère  pression. 

Tout  le  jus  écoulé  jusque  là  est  mis  dans  des  tonneaux  sé¬ 
parés;  il  produit  le  meilleur  cidre.  L’action  de  la  presse  aug¬ 
mente  graduellement,  et  fait  sortir  une  nouvelle  quantité  de 
jus  qui  participe  davantage  du  goût  des  pépins,  des  pelures  et 
de  la  paille.  • 

Le  moût  est  mis  dans  des  tonneaux  à  laiges  bondes;  une 
fermentation  tumultueuse  ne  tarde  pas  à  s’y  développer;  on 
remplit  complètement ,  afin  que  tous  les  corps  légers  eti  sus¬ 
pension  dans  le  liquide ,  soient  entraînés  par  le  gaz  acide  car¬ 
bonique  ,  et  expulsés  en  écume  :  c’est  un  moyen  d’éclaircir  le 
cidre  ,  qu’il  est  nécessaire  d’employer,  pour  les  cidres  faibles 
pai'ticulièreuient,  parce  qu’on  ne  peut  guère  attendre  que,  le 
mouvement  ayant  cessé,  les  matières  en  suspension  puissent 
se  déposer  au  fond  des  tonneaux  Dans  presque  toutes  les  cir- 
constances,  d'ailleurs,  lorsqu’on  n’a  pas  ajouté  de  matière 
sucrée  dans  le  moût,  cette  espèce  de  levure  qui  monte  à  sa 
surface  doit  être  séparée,  de  peur  qu’elle  ne  détermine,  en 
se  précipitant  dans  le  cidre,  une  fermentation  acide. 

On  élève  les  tonneaux  sur  des  cbanliers  atin  de  pouvoir  pla¬ 
cer  dessous  des  baquets  plats,  qui  reçoivent  le  liquide  expulsé  j 
avec  les  écumes.  Au  bout  de  2  ou  3  jours  pour  les  cidres  faibles 
qu’on  veut  boire  sucrés,  et  de  6,  lo  jours  ou  davantage  pour 
les  cidres  plus  forts ,  et,  au  reste ,  suivant  la  température  plus 
ou  moins  élevée  de  ratmosphère ,  la  le rnicii talion  est  assez  | 
avancée  ;  on  soutire  le  cidre  dans  d’auli'es  fûts.  Les  pièces  à 


4 


CINABRE.  .  335 

eau-de-vie  con^erveiil  mieux  le  cidre  que  toutes  les  autres; 
mais  on  n'en  a  pas  le  plus  souvent  à  sa  disposition,  et  l’on  se 
sert  de  pièces  à  cidre.  J1  faut  avoir  la  précaution  de  bien  rincer 
c^s  dernières,  et  de  s’assurer  qu’elles  n'ont  pas  de  mauvais 
goût  ;  car, pour  peu  qu’elles  en  aient  contracte ,  elles  gâteraient 
tout  le  cidre  qu'on  y  entonnerait.  Les  proprietaires  de  pom~ 
mvraîes  veillent  avec  soin  A  la  conservation  de  leurs  fûts  à 
cidre;  ils  évitent  de  les  mettre  à  rhumidité  et  d’y  laisser  sé¬ 
journer  la  plus  petite  quantité  de  liquide  lorsqu’ils  cessent 
de  servir,  en  attciiclaut  la  récolte.  Les  fûts  neufs  en  chêne  mo¬ 
difient  un  peu  le  goût  du  cidre  ;  aussi  preTère-t-on  les  fûts 
qui  sont  faits  ^  c’est-à-dire  qui  ont  déjà  servi.  On  fait  brûler 
quelquefois  une  mbehe  soufrée  dans  les  pièces  avant  d'y  met¬ 
tre  le  cidre  :  c’est  une  pratique  assez  géne'raleuient  utile  à 
suivre^  ix>ur  suspendre  l’activité  de  la  fermentation  et  ein- 
pêclier  qu’elle  ne  passe  à  l’aigre. 

Le  cidre  obtenu  de  la  pi’emièi'e  expression  est  réputé  eidre. 
sans  eau.  On  enlève  le  marc  resté  sous  la  presse,  on  divise  en 
morceaux  les  plaques  dures  qui  se  sont  formées,  on  les  pile  de 
nouveau,  en  y  ajoutant  environ  moitié  de  leur  poids  d’eau  ; 
on  reporte  le  tout  à  la  presse,  et  Von  traite  le  liquide  qui  s’en 
écoule  comme  nous  l’avons  dit  jjiécédeinment.  Le  cidre  qu’on 
cri  obtient  est  moins  fort  et  se  garderait  moins  long- temps 
que  l’autre  :  on  le  destine  à  être  vendu  le  premier. 

On  reprend  le  marc ,  on  le  pile  encore ,  en  y  ajoutant  moitié 
de  son  poids  d’eau  ou  davantage  ;  le  liquide  léger  qu’on  ob¬ 
tient  en  l’exprimant ,  n’est  plus  propre  qu’à  mouiller  les  fruits 
une  première  fois  en  place  d’eau  pure  :  les  gens  des  campagnes 
s’eu  servent  aussi  ])our  faire  de  la  boisson  avec  divers  fruits 
conc.assés ,  qu’ils  lai.ssent  iiiacdrer  dans  ce  liquide.  P. 

CIMENT.  Vqy.  Ciiaux  et  Mortier. 

CINABRE.  C’est  un  dcutosulfure  de  mercure  formé  de 
i3,7  parties  de  soufre  et  de  tl6,3  parties  de  mercure.  Lors¬ 
qu’il  est  en  masse  il  présente  une  couleur  d'un  violet  foncé 
I  qui  devient  d'un  rouge  très  vif  par  la  pulvérisation.  H  porte 
dans  cet  état  de  ténuité  le  nom  de  i>ermillon. 
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Le  cinabre  est  insoluble  dans  Teau,  infusible  et  volatil,  sans 
décomposition  à  une  tempe'ralure  voisine  du  rouge ,  pourvu 
toutefois  qu’on  le  distille  à  rabri  du  contact  de  l’air  ;  car  dans 
le  cas  contraire  il  se  de'composerait  et  fournirait  de  l’acide 
sulfureux  et  du  mercure.  Les  vapeurs  de  cinabre  forment  en 
se  condensant  une  masse  cristalline  dans  laquelle  on  distingue 
<le  belles  aiguilles  hexaèdres. 

M.  Tuckert  a  publié  de  très  bons  renseignemens  sur  la  fa¬ 
brication  du  cinabre  hollandais  ,  lequel  est  conside'ré  dans  le 
commerce  comme  le  plus  beau.  M.  Payssé ,  qui  a  eu  occasion  de 
visiter  plusieurs  de  ces  fabriques,  s'est  assuré  de  l’exactitude  de 
CCS  renseignemens  ;  voici  textuellement  ce  q  n’en  ditM.  TucLert: 

«  La  fabrique  dans  laquelle  j’ai  assisté  plusieurs  fois  à  la 
fabrication  du  sulfure  de  mercure  sublimé  ,  est  celle  de 

•t- 

M.  Brand  ,  située  à  Amsterdam  ,  hors  de  la  porte  d’UtrecIit  ; 
elle  est  une  des  plus  considérables  de  la  Hollande  ;  on  y  fa¬ 
brique  annuellement ,  dans  trois  fourneaux  et  par  le  moyeu 
de  4  ouvriers ,  4^,000  livres  de  cinabre ,  outre  les  au¬ 
tres  piéparatioMS  mercurielles.  On  y  suit  le  proce'dé  que  je 
vais  décrire. 

»  On  prépare  d’abord  l’élliiops  ,  en  mêlant  ensemble  i5o  li¬ 
vres  de  soufre  et  1080  livres  de  mercure  pur,  et  exposant  en¬ 
suite  ce  mélange  à  un  feu  modéré  dans  une  chaudière  de  fer 

■ 

plate  et  polie  ,  de  1  pied  de  profondeur  sur  2  pieds  et  de»ni 
de  diamètre.  Jamais  ce  mélange  ne  s’enflamme,  à  moins  que 
l’ouvrier  n’aît  point  encore  acquis  l’habitude  necessaire. 

»  On  broie  ce  sulfure  noir,  ainsi  préparé ,  afin  d’en  remplir 
facilement  des  petits  flacons  de  terre, de  la  contenance  de24  on¬ 
ces  d’eau  ou  environ,  et  l’on  remplit  d’avance  3o  ou  4©  de  ces 
flacons  ,  pour  s’en  servir  au  besoin. 

»  Après  cette  préparation ,  on  a  trois  grands  pots  ou  vais¬ 
seaux  sublimatôit'cs  faits  d’argile  et  de  sable  très  pur  ;  ces 
vases  sont  enduits  d’avance  d'une  couche  de  lut,  afin  qu’elle 
ait  acquis  la  plus  grande  se'clieresse  lorsqu’on  veut  les  cm- 
plover.  On  pose  ces  pots  sur  trois  fourneaux  garnis  de  cercles 
de  fer  et  adossés  contre  une  voûte  élevée  et  capable  de  résister 
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au  feu.  Les  vaisseaux  subi!  111  atoires  peuvent  cire  <îe  di verses 
grandeurs  (i)  ;  les  fourneaux  sont  construits  de  manière  que 
la  flamme  circule  librement  autour,  et  qu'elle  environne  les 
vaisseaux  aux  deux  tiers  de  leur  hauteur. 

»  Lorsque  les  vaisseaux  subliniatoires  sont  pose's  sur  leurs 
fourneaux  ,  on  y  allume  le  soir  un  feu  modère' ,  que  l'on  aug¬ 
mente  jns»|u’A  faire  rougir  les  vaisseaux.  On  se  sert,  à  Amster¬ 
dam  ,  de  tourbe  pour  ce  travail.  Lorsque  les  vaisseaux  sont 
rouges  ,  on  verse  dans  le  j>remier  un  flacon  de  sulfure  noir  de 
mercure  ,  ensuite  dans  le  second  ,  puis  dans  le  troisième  :  011 
peut  dans  la  suite  en  verser  deux  ,  trois,  et  peut-être  davan¬ 
tage  à  la  fois  ;  cela  dépend  de  la  pins  ou  moins  forte  inflain- 
mation  du  sulfure  de  mercure.  Après  son  introductioh  dans 
les  pots  ,  la  flamme  s’en  élève  quelquefois  à  4  et  même  6  pieds 
de  hauteur;  loriîf|ii’elle  est  un  peu  diminuée ,  on  recouvre  les 
vaisseaux  avec  une  plaque  de  fer  de  i  pied  carré  et  de  i  pouce 
et  demi  d’épaisseur,  qui  s’y  applique  parfaitement.  On  intro¬ 
duit  ainsi,  en  34  heures,  dans  les  trois  pots,  toute  la 
inatière  préparée;  ce  f[ui  fait  pour  chaque  pot  36o  livres  de 
mercure  et  5o  de  soufre,  en  tout  4to  livres.  Toute  la  ma¬ 
tière  une  fois  introduite  ,  on  continue  le  feu  dans  un  juste  de¬ 
gré,  et  ou  le  laisse  éteindre  lorsque  tout  est  sublimé;  ce  qui 
exige  36  heures  tle  travail.  On  reconnaît  si  le  feu  est  trop 
fort  ou  trop  faible  ,  par  la  flamme  qui  s’élève  lorsqu’on  ôte  le 
couvercle'  de  fer  ;  dans  le  premier  cas  la  flamme  sui  passe  le 
vaisseau  de  quelques  pieds  ;  dans  l’autre  elle  ne  paraît  pas  ,  ou 
ne  fait  que  toucher  faiblement  l’ouverture  des  pots.  Lé 'degré 
de  feu  est  juste  si ,  en  enlevant  le  couvercle,  on  voit  paraître 
vivement  la  flamme  sans  qu’elle  s’élève  à  plus  de  3  ou  4  pouces 
au-dessus  de  l’ouverture. 

»  Dans  les  deniièrcs  36  heures,  ou  remue  tous  les  quarts 
d’heure  ou  tlemi-hetires  la  masse  avec  une  tringle  de  fer,  pour 
en  accélérer  la  sublimation.  Les  ouvriers  s’y  prennent  avec 


(«J  Scion  M.  Piiysst  ,  rrs  pots  ou  creusets  sont  couverts  par  uoc  espèce  Je 
iIAttu’  en  fer. 

AnniîCF.  11.  1^. 
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tant  de  Ijardiessc  ,  que  j'eii  fus  étonné,  et  que  je  crai^jiiis  clra- 
que  fois  qu’ils  u’enfonçassent  les  vaisseaux. 

»  A^i'ès  t^ue  tout  est  refroidi ,  on  retiré  les  vaisseaux  avec 
les  cercles  de  fer,  qui  empêchent  qu’ils  ne  crèvent ,  et  on  les 
casse.  On  trouve  constamment  dans  chaque  pot  4®®  li¬ 
vres  de  sulfure  de  mercure  sublimé;  ce  qui  fait  1200  livres 
pour  les  trois ,  et  par  conséquent  10  livres  de  perte  pour 
chaque. 

n  11  ne  s’attache  point  de  sulfure  de  mercure  sublimé  aux 
plaques  de  jfer,  puisqu’on  les  ôte  continuellement,  excepté 
vers  la  fin  de -l’opération  ,  où  l’on  ne  touche  plus  aux  vaisseaux. 
Ces  plaques  ne  souffrent  pas  le  moindre  dommage.  » 

Jaquelin ,  préparateur  des  cours  de  chimie  de  l’École 
centrale  des  arts  et  »nanufactui  es ,  vient  de  trouver  un  procédé 
pour  obtenir  en  un  temps  très  court  un  vermillon  qui  rivalise 
en  richesse  de  teinte  et  en  stabilité  avec  le  vemnllon  chinois. 
Voici  ce  procédé.  Dans  une  marmite  en  fonte  de  la  forme 
d’une  capsule  très  évasée ,  on  met  3o  parties  de  soufre  en 
poudre  impalpable  et  60  parties  de  mercure  ,  611  verse  peu  à 
peu  sur  ces  deux  matières  une  dissolution  de  20  parties  de 
potasse  caustique  dans  3o  parties  d’eau  ,  et  l’on  a  soin  de  plon¬ 
ger  la  marmite  dans  l’eau  froide,  afin  que  la  chaleur  ])endant 
l’addition  de  la  potasse  ne  soit  pas  assez  élevée  pour  ramollir  ou 
fondre  le  soufre.  Au  moyen  d’un  pilon  à  large  tête  on  con¬ 
tinue  la  trituration  du  mélange  qui  ,  au  boni  d’un  quart 
d’iieurc  ,  prend  déjà  une  teinte  orangée  tim  prononcée  ;  on 
iiiaintienl  la  masse  à  80®  pendant  encore  1  heure  ,  en  rempla¬ 
çant  l’eau  qui  s’évapore  ,  et  l’on  obtient  au  bout  de  ce  temps 
toute  la  quantité  de  vermillon  que  le  dosage  précité  peut  pro¬ 
duire.  On  délaie  alors  la  matière  dans  4^5  fois  son  poids 
d’eau  chaude  ,  on  décante  avant  le  refroidissement  des  liqueurs 
pour  obvier  à  la  précipitation  d’une  pelite  quantité  de  soufre 
qui  pîdirait  le  vermillon  ,  et  l’on  continue  le  lessivage  à  l’eau 
froide  par  décantation  jusqu’à  complète  élimination  des  sul¬ 
fures  alcalins.  On  recueille  sur  un  filtre-toile  et  î’on  sèche  à 
l’ombre.  R- 
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CIRAGE.  La  recette  suivante  doiuie  un  ciraffc  de  fort  bonne 

■» 

ijualitc  : 


Nota  d’ivoire . . . 

35ooe'“'"'"* 

Mélasse.  .  .  . . . 

35oo 

Acide  sulfurique . 

45o 

Acide  hydrochlorique.  . . 

45o 

Acide  acétique  faible . * . 

]  -^oo 

Gomme  de  pays . 

200 

Huile  de  liu  ou  d’olive . 

200 

■ 

10000. 

On  étend  l’acide  sulfurique  de  six  fois  son  poids  d’eau  ;  il 
faut  ajouter  avec  précaution  l’acide  sulfurique  dans  Teau  ,  en 
mettre  peu  à  la  fois  et  bien  a{;itL'r,  alin  que  la  température  ne 
s’élève  pas  trop  rapidement ,  ce  qui  ferait  courir  le  risque  de 
casser  le  vase.  On  fait  un  mélange  de  cet  acide  étendu  avec 
l’acide  liydrochlorique  et  la  mélasse  dans  une  grande  terrine  de 
grès  ;  d’un  autre  coté ,  on  délaie  le  noir  dans  une  quantité 
d’eau  sufiisante  pour  en  faire  une  bouillie  épaisse  j  puis  on  y 
ajoute  peu  à  peu  la  liquei.r  acide,  eu  agitant  bien  ,  afin  d’ac¬ 
célérer  le  dégagement  de  gaz  qui  a  lieu,  et  pour  éviter  que  le 
mélange  se  prenne  en  masse  ou  se  forme  en  grumeaux.  Lors¬ 
qu’on  a  ainsi  obtenu  un  magma  bien  battu,  on  le  délaie  dans 
l’acide  acétique  faible  (ou  vinaigre  ordinaire)  ,  puis  on  y  ajoute 
la  gomme  dissoute  d’avance  dans  4  ou  5  fois  son  poids  d’eau, 
et  l’huile.  Ou  bat  bien  le  tout  ensemble  ;  enfin  on  met  la 
(juantitc  d’eau  nécessaire  pour  compléter  un  volume  de  1  7^,  5, 
qui  prodnîi  70  liouteilles  de  cirage  ,  d’un  quart  de  litre  cliaque. 
On  aromatise  (juelquefois  le  cirage  avec  une  essence  commune, 
celle  de  romarin  ,  par  exemple.  , 

Il  faut  bien  agiter  le  niélatigc  lorsqu’on  le  met  en  bou¬ 
teilles  ,  afin  que  les  parties  d’ime  densité  dilTéreiite  ne  se  sé¬ 
parent  pas.  P, 

CIRE.  C’est  une  véritable  sécrétion  produite  par  un  organe 
parlicnber ,  qm  fait  partie  de  pi'iites  poches  situées  sur  les 
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parties  latérales  de  la  ligne  médiane  de  rabdonieii  de  l'abeiMe. 

Après  avoir  chasse  les  abeilles  de  la  ruche,  on  .s’empare  des 
rayons,  on  les  coupe  par  tranches  et  on  les  met  e'goutter  sur 
des  claies,  en  ayant  soin  de  les  retourner  de  temps  en  temps 
pour  faciliter  davantage  riicoulement  du  miel  vierge.  On  les 
met  ensuite  à  la  presse  entre  des  sacs  de  toile  un  peu  claire, 
et  l’on  obtient  un  nnel  de  seconde  qualité.  Le  résidu  est  li¬ 
quéfié  dans  des  vases  de- cuivre  avec  un  peu  tl’eau ,  et  tenu 
dans  cet  état  pendant  quelques  instans,  afin  de  permettre  au 
couvain  et  aux  autres  impuretés  de  se  déposer.  On  laisse  en¬ 
suite  figer,  on  enlève  le  pain  de  cire  ,  et  à  raide  d’un  instru¬ 
ment  tranchant  on  en  soustrait  la  base  où  se  trouv’cnt  réunies 
toutes  les  substances  étrangères;  c’est  ce  qu’on  nomme  le  pied 
de  Cire.  Après  cette  simple  purification  la  cire  est  livrée  au 
commerce,  soit  pour  être  consommée  dans  cet  état ,  soit  pour 
être  soumise  au  bîanclnmenl. 

La  cire  du  Levant  et  de  la  Barbarie  est  très  recLerchée  pour 
cette  opération  ,  parce  qu’elle  se  décolore  avec  promptitude. 
Les  cires  du  inidi  de  la  France,  celles  de  Bretagne,  du  Ga- 
tinais  et  <le  la  Beauce  se  blanchissent  également  avec  assez  de 
facilité. 

A  cet  efiet  on  fait  subir  à  la  cire  deux  traitemens  diffé- 
rens,  la purijication  et  le  blanchiment.  La  première  opération 
s’effectue  en  faisant  liquéfié i*  la  cire  dans  une  chaudière  de 
cuivre  étamé  et  munie  d’un  conduit  situé  à  (juelque  distance 
au-dessus  du  fond,  qui  doit  être  de  forme  elliptique.  On 
verse  de  l’eau  dans  la  chaudière,  mais  de  manière  à  ne  pas 
atteindre  le  conduit  <(ui  se  trouve  placé  à  un  tiers  environ 
de  la  hauteur  totale  ;  on  fait  chauffer  l’eau  et  l’on  ajoute 
la  cire  coupée  par  fragmens  :  on  continue  de  chauffer  graduel¬ 
lement,  en  ayant  soin  d’agiter  sans  cesse  avec  une  grande 
.spatule  en  bois,  afin  que  la  chaleur  soit  uniformément  distri¬ 
buée  et  toujours  tempérée  par  la  présence  de  l’enu.  Lorsque  la 
liquéfaction  est  complète ,  on  ajoute  une  petite  quantité  de 
crème  de  tartre  en  poudre,  environ  4  onces  par  quintal,  et 
l’on  brasse  fortement  pendant  quelque:;  minutes,  puis  on  laisse 
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rcpo.ser.  Lorsqu’on  juge  que  la  cire  est  suffisamment  éclaircie, 
on  ouvre  le  robinet  pour  la  transvaser  dans  une  cuve  en  bois  , 
placée  à  proximité  du  fourneau  et  garnie  à  son  extérieur  de 
manière  à  s’opposer  au  prompt  rcfroi'disseuieiit.  Là  on  laisse 
de  nouveau  la  cire  séjourner  quelque  temps  ,  pour  qu’elle  se 
sc'pare  d’un  reste  d’impuretés.  Enfin,  au  moyen  d’un  robinet 
situé  à  la  partie  inférieure  de  cette  cuve  ,  on  fait  couler  la  cire 
dans  une  espèce  de  poissonnière  ou  lingotière  percée  à  son 
fond.de  petits  trous  disposés  sur  une  même  ligne.  La  cire 
tombe  en  filets  déliés  sur  un  cylindre  de  bois  en  partie  plongé 
dans  l’eau  ,  et  auquel  on  imprime  un  mouvement  légulier  de 
rotation.  La  dre,  en  tombant  ainsi ,  s’aplatit  par  son  propre 
poids,  elle  mouvement  du. cylindre  la  faisant  toujours  tomber 
sur  une  nouvelle  place,  elle  ne  peut  s’accumuler  en  tas,  mais 
elle  se  convertit  en  lanières  ou  rubans,  qui  présentent  beau¬ 
coup  de  surface  et  peu  d'épaisseur,  c’est-à-dire  qu’elle  se 
trouve  dans  un  état  de  division  convenable  pour  le  blan- 
cbiment  ;  c’est  ce  qui  s’appelle  grêler  la  cire.  La  cuve  longue 
et  aplatie  ,  espèce  de  baignoire  ,  dans  laquelle  plonge  le  cy  - 
liudre ,  est  doublée  en  plomb  ;  l’eau  qu’elle  contient  est  sans 
cesse  rafraicliie  à  l’aide  d’un  courant.  On  enlève  la  cire  ainsi 
rubanée  ,  et  on  la  dispose  sur  de  grands  châssis  de  bois 
garnis  de  toile  ,  qui  sont  placés  dans  un  lieu  très  aéié.  Chaque 
jour  on  la  remue  plusieurs  foi.s,  afin  d’en  renouveler  les  sur¬ 
faces  ;  et  lorsque  le  blanchiment  ne  fait  plus  de  progrès  ,  on 
refond  et  rubané  la  cire  pour  l’exposer  de  nouveau  à  l’action 
successive  de  la  rosée  et  de  la  lumière.  On  ne  cesse  de  réi¬ 
térer  ces  manipulations  que  quand  on  juge  que  le  blanchi¬ 
ment  est  parfait. 

Cette  operation  étant  terminée  ,  on  refond  la  cire  une 
dernière  fois  ,  et  quand  elle  est  liquéfiée  on  la  passe  au 
travers  d’un  tamis  de  soie  ou  de  crin  serré  ,  pour  la  cou¬ 
ler  ensuite,  à  l’aide  d’un  vase  nommé  écn/on,  dans  des  irons 
circulaires  creusés  de  quelques  lignes  do  profondeur,  sui¬ 
des  tables  en  bois  bien  mouillées  :  on  obtient  ainsi  de  pe¬ 
tits  pains  ou  plaquettes  de  2  onces  environ  ,  et  c’est  sous 


342  CISAILLE. 

cette  foriïie  t[u’oii  la  livre  au  commerce;  elle  prend  alors  le 
nom  de  cire  vierge. 

On  a  remarqué  que  si  l'on  enlevait  la  cire  blanchie  de 
dessus  les  châssis  par  un  temps  pluvieux  ou  humide  ,  non- 
seulerneiit  elle  prenait  une  légère  teinte  grisâtre  ,  et  l'on  dit* 
en  fabrique  qu'elle  bisaille ^  mais  qu’en  outre  on  éprouvait 
un,  déchet  assez  considérable.  Aussi  a-t-on  soin ,  autant  que 
possible ,  de  ne  pratiquer  cette  dernière  opération  que  par  un 
temps  très  sec. 

Les  depots  sont  réunis  pour  être  fondus  de  nouveau  avec 
de  l'eau  et  soumis  ensuite  à  la  presse.  Le  produit  qu'on 
en  obtient  reste  souvent  grisâtre ,  mênie  après  le  blanchi¬ 
ment,  et  l'on  est  obligé  de  le  réserver  pour  la  fabrication 
de  ces  bougies  communes  auxquelles  on  donne  le  noiA  de  rats 
de  cave  ;  mais  on  a  soin  de  donner  les  dernières  couches  avec 
de  belle  cire. 


Les  derniers  résidus  ou  tourteaux  d'où  la  presse  ne  peut 
plus  rien  extraire ,  et  qui  cepeudaut  contiennent  encore  nne 
certaine  quantité  de  cire  ,  sont  ensuite  vendus  pour  être  em¬ 
ployés  dans  nos  ports.  On  s’en  sert  pour  ajouter  au  gou¬ 
dron  et  lui  donner  plus  d'élasticité;  chose  fort  avantageuse 
surtout  pour  goudronner  les  cordages  destinés  au  gréement 
des  vaisseaux. 

Ce  procédé  est  le  seul  qui  jusqu'ici  ait  donné  de  bons 
résultats.  Tous  les  essais  tentés  avec  le  chlore  et  les  chlo¬ 
rures  ont  échoué.  h. 


CIRE  d'Espagne  ou  Gihe  a  cacheter.  C’est  un  mélange  de 
substances  résineuses  très  inflammables  ,  et  de  matières  colo- 
raiiLes  de  nature  ordinairement  inétalllque. 

Celle  dont  l'usage  est  le  plus  fréquent  se  prépare  en  fai¬ 
sant  fondre  à  une  douce  clialeur  4  par  lies  de  gomme  laque 
avec  I  partie  de  térébenthine ,  et  agitant  le  mélange  avec 
3  parties  de  vermillon 

Les  cires  de  qualité  inférieure  contiennent  moins  de  gomme 
laque  ;  aussi  elles  adhèrent  à  peine  sur  le  papier.  P.  . .  ze. 

CISAILLE.  (  Arts  mécaniques.  )  Gros  et  forts  ciseaux  à 
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lon[;ues  branches  ,  avec  lesquels  ou  coupe  »  froid  toute  sorte 
de 'me  taux. 

Le.s  cisailles,  ainsi  que  les  ciseaux  ordinaires,  se  composent 
de  deux  branches  maintenues  exactement  appliquées  Tune 
contre  l’autre  ,  par  un  axe  commun  qui  les  traverse  per- 
pendiculairement  A  leur  plan  ,  et  autour  duquel  elles  sont 
libres  de  se  mouvoir  dans  des  limites  déterminées.  Ces  deux 
branches  ,  lorsque  la  cisaille  est  ouverte  ,  présentent  la  forme 

d’un  X  dont  les  jambages  sc  prolongeraient  plus  d’un  côté 

* 

que  de  1  autre.  Le  tranchant  se  trouve  au  dedans  de  l’angle 
du  côté  des  branches  les  plus  courtes  ;  les  plus  longues  servent 
de  leviers  ,  au  moyen  desquels  ou  fait  agir  la  cisaille. 

La  branche  ou  levier  inférieur,  qui  coriespond  au  trati- 
chant  supérieur,  puisque  les  branches  se  croisent,  est  or¬ 
dinairement  fixe  dans  un  étau,  sur  un  baoc,  un  bâti  en 
charpente  ,  ou  un  massif  en  pierre  j  tandis  que  l’autre,  mo¬ 
bile  sctdement  autour  de  son  axe  dans  un  plan  vertical,  se 
manoeuvre  soit  à  bras  d’hommes,  soit  par  une  force  motrice 
quelconque  animée  d’un  volant  ,  suivant  la  résistance  que 
doit  opposer  le  travail  du  découpage.  Voy^  celle  que  nous 
avons  décrite  à  l’article  Cable  de  fer,  et  gravée  pl.  6 ,  ûg.  6, 

Les  cisailles  à  bras  sont  en  fer  forgé  avec  des  tranchans 
en  acier,  ordinairement  rapportés  avec  des  clous  à  vis.  L’ex¬ 
trémité  de  la  brandie  qui  sert  de  levier  est  recourbée 
d'équerre  en  contre-bas,  de  manière  à  venir  s’appuyer  sur 
la  brauebe  inferieure  au  moment  où  les  tranchans  sont  fer¬ 


més  ;  ce  qui  ménage  un  intervalle  entre  les  deux  brandies  , 
où  les  mains  de  l’ouvrier  sont  à  l’abri  de  tout  danger. 

Les  branches  des  fortes  cisailles  dont  on  fait  usage  dans 
les  forges  pour  adVandiir  ou  couper  par  bouts  de  très  grosses 
lianes  de  fer,  sont  en  fonte  ;  elles  n’ont  pas  moins  t!e  8  à 
10  pieds  de  long,  sur  une  laigeur  de  S  à  lo  pouces  près  de 

l’œil-  E.  M. 

CISEAU.  {Avis  mCximiffucs.')  Lame  de  lér  tenninéc  d’un 
Ijout  par  une  .m/e  ou  tige  qui  sert  à  remuiaiidier  ,  et  de  l’autre 
par  un  biseau  d  acier  tratidiant  et  plat.  Il  sert  A  couper  le 
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bois  en  frappant  sur  le  bout  de  son  manche.  Le  ciseau  à  froid 
a  deux  biseaux^  et  sert  à  couper  les  me'taux.  Au  pluriel,  ce 
mot  s’entend  d'un  outil  à  deux  lames  d’acier,  coupantes  et 
croisées  en  X,  dont  se  servent  les  ouvrières  pour  couper  les 
étoffes,  etc.  Les  ciseaux  sont  trop  connus  pour  exiger  une 
plus  ample  description.  P^ojr.  Cisaille.  Fr. 

-  CLAPET.  (  y/riÿ  )  Espèce  de  soupape  en  usage 

dans  les  pompes  communes.  Kqy.  Soupape  ,  Pistox  ,  Pompe. 

Fr. 


CLARINETTE.  (  Aî'ts  mécaniques.  )  Cet  instrument  de 
musique  est  forme'  d’un  tube  creuse'  dans  sa  longueur  en  un 
tuyau  cylindrique  appelé  perce  f  de  i5  millimètres  de  diamè¬ 
tre.  A  l’un  des  bouts  est  une  pièce  en  cône;  c’est  la  patte  ou 
le  pavillon^  le  canal  s’évase  de  22,  jusqu’à  55  millimètres  de 
eur.  A  l’autre  extrémité  est  le  bec  qui  porte  l’ArfCHE,  Di¬ 
vers  trous  percés  le  long  du  tube  coin  muni  quent  avec  le' canal, 
et  l’on  ouvre  ou  ferme  ces  trous  avec  le  bout  des  doigts,  ou  avec 
des  clés,  selon  le  degré  diatonique  des  sons  qu’on  veut  pro¬ 


duire,  en  soufflant  dans  ranche. 

La  clarinette  est  coupée  en  5  ou  6  partÎQs.  qui  se  réunissent 
boula  bout,  de  manière  que  leurs  tuyaux  réunis  n’eu  forment 
qu’un  seul  qu’on  peut  allonger  ou  accourcir  jusqu’à  de  cer¬ 
taines  limites  très  resserrées.  Chaque  tube  partiel  porte  une 


espèce  de  tenon  cylindrique  qu’on  fait  entrer  dans  le  bout 
élargi  du  tuyau  suivant;  et  la  jonction  ,  assurée  par  un  peu  de 
fil  dont  on  entoure  le  tenon  ,  ne  permet  pas  à  l’air  de  passer 
entre  les  deu.x  pièces.  Des  f  relies  consolident  cet  assemblage. 

La  première  pièce  est  le  Ijcc  ,  qui  reçoit  l’anche  ;  la  deuxième 
est  \iî  baril;  la  troisième  et  la  quatrième,  qu’on  réunit  quel- 
queiois  en  une  seule,  sont  les  corps;  enfin  la  dernière  est  la 
palLc  dont  on  peut  ordinairement  séparer  le  pavillon. 

Le  bec  a  environ  ^  centiinètrt*s  de  longueur  {/foj.  lig.  i3, 
PI.  “J  )  ;  il  est  creux  et  ordinaireinentien  ivoire.  Un  plan 
coupant  la  surface  longitudinale  du  cône,  y  laisse  voir  une 
fenêtre  allongée  en  trapèze,  sur  laipielle  on  pose  1  anclie,  lame 
de  roseau  <[ui  a  environ  12  millimètros  sur  55.  Comme  le 
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plan  a  une  très  iégèie  courbure,  cette  lame  de  roseau  bâille 
uu  peu  au  bout  ;  c'est  par  cette  ouverture  qu’on  pousse  le 
souffle  qui  fait  frémir  l’anche  et  vibrer  l’air.  On  serre  ce  bec 
entre  les  lèvres  qu’on  presse  avec  les  dents,  et  l’on  a  soin  de  ne 
pas  laisser  échapper  le  souffle  en  dehors  de  l’ouverture  de 
l’anche. 

Le  baril  a  n  centimètres  et  demi  de  long;  il  ne  porte  aucun 
trou  qui  puisse  communiquer  au  canal  intérieur,  et  ne  sert 
qu’à  tenir  l’anche  éloignée  des  premiers  trous  de  l’instruinent. 

Le  corps  supérieur  porte  cinq  trous  en  dessus  et  deux  en 
dessous ,  il  est  tenu  par  la  main  gauche  ;  le  corps  inférieur  l’est 
par  la  main  droite  ;  on  le  perce  de  trois  trous.  La  longueur  to¬ 
tale  de  ces"  deux  corps  est  3  décimètres. 

Enûii ,  la  patte  et  sou  pavillon  ont  26  centimètres  et  demi 
de  long;  en  sorte  que,  sans  compter  le  bec,  la  clarinette  se 
trouve  avoir  63  centimètres  et  demi  ;  cette  pièce  porte  trois 
trous.  Il  y,a  donc  en  tout  treize  trous,  dont  sept  sont  bouchés 
par  les  doigts;  coinine  les  six  autres  sont  à  des  distances  que 
ne  pourrraient  atteindre  les  plus  fortes  extensions  de  la  main, 
011  est  obligé  de  recourir  à  un  mécanisme,  qui  constitue  ce 
qu’  on  appelle  des  clés ^  ce  sont  des  plaques  de  métal  garnies  de 
buffle,  placées  au  bout  de  petits  leviers  qu’on  fait  basculer 
avec  les  doigts.  Ce  sont  des  ouvriers  particuliers  qui  les  fabri¬ 
quent  ,  soit  en  cuivre,  soit  en  argent;  le  luthier  les  met  ensuite 
à  leur  place. 

Le  trou  le  plus  liaut  vers  le  bec  est  en-dessous  ;  pour  euipê- 
ciier  ta  salive  de  s’y  amasser,  on  fait  rendre  ce  trou  dans  un 
tuyau  transversal  qui  barre  la  moitié  du  canal.  Tl  est  préférable 
de  pratiquer  ce  trou  de  coté  ,  mais  à  mëinc  hauteur,  pour  ren¬ 
dre  inutile  ce  tuyau.  T)u  reste,  ce  trou  et  le  suivant  sont  bou¬ 
chés  par  des  clés. 

La  clarinellc  a  donc  treize  trous,  qui,  selon  qu’ils  sont  ou¬ 
verts  ou  fermés ,  fractionnent  diversement  la  colonne  d’air  en 
vibration,  et  donnent  des  sons  de  degrés  difl’érens  dans  l'é¬ 
chelle  d  iatonique.  Ces  trous  sont  faits  avec  des  vrilles,  et  ont 
6  millimètres  de  largeur;  l’ouvrier  les  élargit  imérieurement 
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avec  une  Fhaise,  car  ils  doivent  s’évaser  Ijcaucoup  du  coté  du 
canal  de  la  perce.  Cet  évasement  est  destiné  à  donner  un  pas¬ 
sage  plus  facile  à  l’air,  et  l’on  a  soin  d’en  proportionner  les  di¬ 
mensions  avec  la  direction  ,  jusqu’à  ce  que  les  sons  aient  acquis 
une  grande  justesse.  L’ouvrier  retouche  à  ces  trous,  et  se  laisse 
conduire  par  des  épreuves  réitérées.  Cette  partie  du  travail  fait 
tout  le  mérite  de  rinstrument,  et  son  prix  en  dépend  spécia¬ 
lement. 

Quant  à  la  place  que  chaque  trou  doit  occuper  sur  le  tuljc , 
elle  est  donnée  par  des  patrons  ou  modèles  ,  que  l’ouvrier  con¬ 
serve  avec  soin,  et  qui  lui  servent  de  termes  de  comparaison. 

La  colonne  d’air  contenue  dans  le  tube  peut  être  assimilée  à 
une  corde  sonore  ,  qu’on  allonge  ou  accourci!  à  l’aide  des  trous 
latéraux  qui  la  terminent  Son).  Le  son  le  plus  grave  de  la 
clarinette  est  le  mi  au-dessous  du  plus  grave  des  sons  du  vio¬ 
lon.  Les  sons  qui  s’étendent  de  ce  mi  jusqu’au  si  bémol,  à 
la  12^,  prennent  le  nom  de  chalumeau  à  cause  de  leur  dou¬ 
ceur  j  du  if  naturel  jusqu’à  Vui  dièse  au-dessus,  formant  une 
octave  et  un  ton,  on  dit  que  les  sons  rendus  sont  ceux  de  clai¬ 
ron  ou  de  clarinette ,  Du  ré  de  la  2'  octave  jusqu’au  contre-ut ^ 
le  son  est  dit  aigu.  Plusieurs  des  sons  contenus  dans  cette 
échelle  manquent  de  justesse  ou  d’éclat;  mais,  en  lâchant  ou 
pinçant  l’embouchure,  on  réussit  à  corriger  ces  défauts.  Les 
sons  du  chalumeau  exigent  surtout  beaucoup  de  travail  pour 
devenir  justes  et  éclatans. 

Il  faudrait  autant  d’espèces  de  clarinettes  qu’il  y  a  de  tons 
difl’érens;  mais  l’on  se  borne  à  clianger  l’un  des  corps  ,  ce  qui 
monte  ou  descend  tous  les  tons  naturels  d’un  demi-ton,  sans 


de  trop  grands  écarts  de  justesse.  Par  exemple,  la  clarinette 
en  si  l',  celle  qui  a  été  le  sujet  des  mesures  données  dans  cet 
article ,  est  construite  de  manière  que  le  musicien  qui  croit 
jouer  ni,  ré,  mi,  fa, , fait  réellement  ut,  ré  ,  mii^,  etc.; 
Vut  est  A  runisson  du  si  bémol  rendu  par  les  autres  instrumenS, 
et  la  musique  d’exécution  11c  peut  s’accorder  avec  les  autres 
parties  que  sous  la  condition  d’être  écrite  pai'  raiiteiir  en  con¬ 
séquence  ,  et  de  porter  en  tête  du  morceau  l’iiidicaiion  de  cetic 


# 
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circonstance.  Eu  remplaçant  le  corps  supérieur  par  un  corps 
de  recbange  un  peu  plus  long,  ia  clarinette  eu  devient  en 
la.  Mais  il  ne  faut  pas  oublier  qu’il  y  a  un  écart  de  justesse, 
un  tempér ament y  dont  l’oreille  n’est  pas  coiuplètemeut  satis¬ 
faite.  V .  Accobdeür. 

La  clarinette  a  reçu  dernièrement  des  modifications  si  nom¬ 
breuses  et  si  importantes  ,  qu’elle  ressemble  à  peine  à  ce 
qu’elle  était  autrefois.  Des  pièces  de  musique,  de  simples 
traits  , qu’on  regardait  comme  fort  difficiles  et  mêjne  inexécu¬ 
tables  avec  cet  instrument,  sont  devenus  aisés  à  rendre.  Là 
clarinette,  qui  était  il  y  a  quelques  années,  si  dédaigneuse, 
qu’elle  exigeait  une  musique  faite  exprès  pour  elle,  peut  main¬ 
tenant  se  prêter  à  l’exécution  de  toute  espèce  Je  morceaux ,  et 
jusqu’à  des  concertos  faits  pour  le  violon.  Au  lieu  de  six  clés, 
Muller  en  a  établi  jusqu’à  quatorze.  Aujourd’hui  ou  ne  se  sert, 
pour  ainsi  dire,  plus  que  de  la  clarinette  à  quatorze  clés,  et 
l’on  joue  avec  cet  instrument  toute  espèce  de  compositiou 
musicale,  très  peu  de  circonstances  exceptées.  ( /^.  fig.  i3, 
PI.  7.)  Fr. 

CLAVIER.  {Arts  mécaniques.)  he  forte-piano  se  joue  en 
taisant  mouvoir  de  petits  leviers  dont  im  bout  va  attaquer  les 
cordes  qu’on  veut  faire  résonner.  L’orgue  est  à  peu  près  dans 
le  même  casj  les  leviers  servent  à  ouvrir  à  volonté  les  tuyaux 
que  le  veut  d’mi  soufflet  fait  résoutier.  Ces  leviers  sont  faits 
en  bois  ;  leur  appui  est  situé  en  un  point  de  leur  longueur 
entre  les  deux  bouts  ;  Viuie  des  extrétiiilés  est  façonnée  en 
lame  horizontale,  et  l’on  attaque  avec  les  doigts  celle 'de  ces 
lames  ou  touches  dont  on  veut  faire  entendre  les  sons  corres— 


pondans. 

Les  notes  de  récliellé  diatonique  naturelle  sont  rendues  par 
des  touches  en  ivoire  ;  les  autres  le  sont  par  des  touches  d’é¬ 
bène  ,  plus  courtes  que  les  premières,  un  peu  élevées  au-des¬ 
sus  de  leur  plan  ,  et  rangées  à  leur  ordre  dans  la  gamme.  Cha¬ 
que  octave  est  formée  de  12  touches,  -j  d’ivoire  et  5  d’ébène  : 
les  pianos  à  6  octaves  ont  donc  43  touches  d'ivoire  et  3o  d'é- 
bèiie.  Fr, 
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CLÉ.  (  Arts  mécatiiques.  )  Les  montres  et  pendules^  qui  ti¬ 
rent  leur  mouvement  de  la  force  d’une  laine  d’acier  roule'e  dans 
un  Barillet,  ne  peuvent  être  qu’en  forçant  ce  baril¬ 

let  à  tourner  en  sens  contraire  du  mouA'enient  qu’il  doit  pren¬ 
dre  pour  animer  la  machine.  Cette  rotation,  qui  a  pour  but  de 
tendre  \q  grand  ressort  en  l’enroulant  sur  son  arbre  central ,  est 
produite  en  se  servant  d’une  c/d,  pièce  de  fer,  ou  de  cuivre, 
ou  d’acier,  fore'e  d’un  trou  carre'  qu’il  s’agit  de  faire  tourner. 
Cette  clé  saisit  donc  Taxe  central  ;  et  comme  la  tige  de  la  de' 
est  lermine'e  par  un  anneau  qui  fait  corps  avec  elle  et  qu’on 
«erre  assez  fortement  à  la 'main,  cet  anneau  fait  fonction  de  le¬ 
vier,  et  donne  la  puissance  nécessaire  pour  vaincre  la  force  du 
ressort. 

'  Lorsque  la  clé  d’une  montre  est  suspendue  à  une  chaîne,  les 
brins  de  la  chaîne  se  tortillent  et  se  mêlent  quand  on  remonte 
la  montre.  On  évite  cet  inconvénient  en  donnant  à  la  clé  la 
forme  dessinée  lig.  i4)  pl-  -  cette  clé  et  son  anneau  sont  d’une 
seule  pièce ,  comme  celle  des  pendules  ;  mais  on  a  ménagé  sur 
la  tige  uii  étranglement  enveloppé  d’un  anneau  M,  dans  lequel 
elle  joue  librement. 

Comme  après  chaque  demi-tour  la  main  qui  tient  la  clé  est 
obligée  de  la  quitter,  pour  la  saisir  de  nouveau  par  les  faces 
opposées  ,  on  a  réussi  à  construire  des  clés  à  l’ivrogne  y  qu’on 
peut  tourner  dans  des  sens  opposés  sans  les  lâclier. 

Sur  la  pièce  B  (  fig.  i5  ou  i8)  est  une  Roüe  a  rociiet  A  portée 
par  un  axe  central  b  y  le  Cliquet  I,  pressé  par  le  ressort  /,  est  en¬ 
gagé  avec  les  dents  de  cette  roue  ;  on  tourne  le  rochet  dans  le 
sens  de  /  vers  A,  sans  que  la  pièce  A  change  de  situation.  Mais 
si  l’on  veut  tourner  l’axe  en  sens  contraire  ,  le  cliquet,  qui 
tient  à  la  pièce  B,  s’opposant  à  ce  que  le  rochet  tourne  sans 
cette  pièce  B,  celle-ci  est  entraînée  dans  cette  rotation.  On 
assure  mieux  l’cifet  en  adaptant  deux  cliquets  comme  on  le 
voit  fig.  i5. 

:  C  est  le  carré  vissé  dans  le  cylindre  D  (  fig.  i6)  ;  c'est  dans 
la  boîte  E  qu’est  logé  le  mécanisme  que  nous  venons  de  dé¬ 
crire  :  cette  boîte  est  formée  de  deux  pièces,  la  supérieure 
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fixée  à  l’anneau  F,  l’inférieure  à  D  où  est  porte'  le  rocliet  ijui  y 
est  retenu  par  un  axe  carré  h  ;  le  clif[uet  tient  à  la  première  F. 

Le  célèbre  horloger  Bréguet  a  donné  à  la  clé  d’ivrogne  une 
forme  plus  élégante.  L’anneau  A  f  fig.  i-j)  fait  corps  avec  la 
pièce  E ,  qui  est  percée  d’un  canal  dans  sa  longueur  pour  y  lais-  ■ 
ser  entrer  la  tige  BRG  soude'e  à  la  pièce  K  ;  les  deux  parties 
creusées  E  et  K  ont  leurs  bords  de  contact  taillés  en  rochet;  ' 
ce  sont  des  dents  obliques  engagées  mutuellement  les  uiïes 
dans  les  autres,  La  lige  BC  passe  dans  un  trou  pratiqué  en  C  à 
l’aiineau,  et  un  ressort  à  boudin  R  s’appuie  d’imc  part  en  m 
sur  l’anneau,  et  de  l’autre  sur  une  gouUe  ou  un  rendement  i- 
de  l’axe  Bz* ;  en  B  est  le  carré. 

Les  grosses  horloges  sont  le  plus  souvent  remontées  avec  des 
Manivelles,  à  la  manière  des  TouRNE-BRoenES,  Le  carré  A  ■ 
(fig.  19)  de  la  clé  est  fixé  à  une  tige  à  angle  droit  B  ,  au  bout 
de  laquelle  est  une  autre  tige  coudée  D  ;  celle-ci  est  enveloppée 
d’une  poignée  de  bois,  indépendante  de  l’axe  D ,  et  peut  tour¬ 
ner  sans  lui;  ou  bien  on  place  à  ce  même  bout  un  bouton 
mobile  dans  un  œil  percé  en  D.  Cette  Manivelle  {iwj".  ce  mot) 
donne  beaucoup  de  force  à  la  main  ;  ce  qui  est  surtout  néces¬ 
saire  lorsque  les  poids  de  la  sonnerie  sont  desllncs  à  mouvoir 
de  lourds  marteaux  pour  frapper  les  licures;  car  cés  poids  sont 
alors  considérables,  et  la  force  du  poignet  serait  insuffisante 
])our  remonter  ces  poids. 

Dans  presque  toutes  les  clés  usitées  dans  les  arts  ,  un  arbre 
carré  est  saisi  par  une  clé  qnadrangulaire  qu’on  met  en  mou¬ 
vement  à  l’aide  d’un  lev^ier;  mais  ou  voit  qu’il  faut  changer  de 
clé  oliaque  fois  que  l'arbre  carré  change  de  calibre.  L’appareil 
oominé  clé  anglaise  se  modèle  sur  tons  les  calibres  :  on  le 
voit  dessiné  fig.  20. 

AB  est  un  marteau  solidement  joint  à  son  manche  quadran- 
gulaire  CO;  DEF  est  un  secoinl  marteau  parfaitement  égal  au 
premier  et  muni  du  mauclie  F,  creusé  dans  toute  sa  longueur 
selon  un  canal  carré  dans  lequel  entre  juste  le  premier  man¬ 
che  CO;  ou  voit  qu’en  faisant  glisser  DE  pour  l’approcher  de 
A  B ,  on  a  deux  mâchoires  qui  penvcnl  serrer  un  corps  placé 
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entre  elles,  comme  le  ferait  «n  Étau,  our  donner  à  ces  mâ¬ 
choires  une  grande  puissance  de  pression ,  le  manche  CO  est 
cylindrique  à  son  bout  O ,  où  il  est  façonné  en  vis;  MN  est  un 
manche  creusé  d’un  canal  en  écrou ,  de  même  pas  que  la  vis. 

■  En  forçant  le  manche  MN  à  tourner  (à  cet  effet  sa  surface  exté¬ 
rieure  est  taillée  à  pans) ,  on  fait  approcher  à  volonté  les  deux 
mâchoires  ;  et  comme  ce  manche  MN  est  serti  au  hout  I  du 
manche  F,  dans  une  gorge  taille'e  à  ce  bout ,  lorsqu’on,  tourne 
MN  en  sens  contraire  pour  dévisser  cette  pièce,  elle  entraîne 
DE  et  l’éloigne  de  AB.  Cet  a})parGil  peut  à  volonté  servir  de 
marteau,  ou  de  clé  propre  à  saisir  les  arbres  carrés,  quels  qu’en 
soient  les  calibres. 

Quelquefois  la  clé  est  destinée  à  dévisser  et  visser  une  pièce 
en  foiane  de  disque  plat  A  (fig.  21  ) ,  qui  lient  lieu  d’écrou.  On 
y  ménage  de  petits  ti'ous  act  b  ^  où  l’on  engage  les  goujons  m 
et  n  de  la  clé  B  :  en  faisant  tourner  celle-ci .  l’écrou  doit 
alors  nécessairement  tourner  aussi.  Les  têtes  de  compas  sont 
munies  d’un  écrou  de  celte  espèce. 

Mais  on  sent  qu’il  est  indispensable  d’avoir  autant  de  clés 
différentes  B  que  d’espèces  d'écrous ,  attendu  que  les  deux 
goujons  m  et  n  de  la  clé  doivent  être  écartés  précisément  au¬ 
tant  que  le  sont  les  trous  a  et  b  de  l’écrou.  L’instrument  des¬ 
siné  fig.  22  sert  dans  tous  ces  ca.s  ;  il  a  la  forme  d’une  pince  ;  la 
mâchoire  B  est  mobile  autour  de  Taxe  C ,  et  les  goujons  A  et  B 
fixés  aux  extrémités ,  sont  susceptibles  d’être  approchés  ou 
éloignés  comme  on  veut.  Le  manche  M  tient  lieu  de  levier  pour 
doîincr  de  la  force  A  l’action  motrice,  et  produire  la  rotation 
de  l’écrou ,  lorsque  les  goujons  A  et  B  sont  engagés  dans  les 
trous  de  celm-ci.  Fr. 

CLICHAGE.  Opération  qui  consiste  à  frapper  une  pièce  de 
métal  gravée  en  creux  ,  sur  un  bain  de  métal  en  fusion  ,  pour 
obtenir  des  figures  en  relief,  dont  on  se  sert  ensnitepour  avoir 
autant  d’empreintes  qu’on  veut.  (  l^oy.  Stéréotypage.  )  On  cli¬ 
ché  aussi  des  médailles  ,  des  lettres,  des  figures  ,  etc. 

?\\. 

CLIQUET,  /''oy,  Enceiquetace.  Fn. 
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CLOCHE.  (  Technologie.  )  On  se  sert  du  mot  cloche 
pour  de'signer  plusieurs  instruiuens  cmploye's  dans  les  Arts 

divers  usages. 

On  appelle  cloche  un  vase  cylindrique  terminé  par  une  ca¬ 
lotte  sphérique  ,  surmontée  quelquefois  d’un  bouton  pour  la 
soulever  et  la  transporter  ;  ces  sortes  de  cloches  sont  ordi¬ 
nairement  eu  cristal. 

Le  Jardinier  donne  ce  nom  à  des  vases  de  verre  mince  d^un 
assez  grand  diamètre  ,  avec  un  bouton  au  sommet  :  elles  ont 
h  i>eu  près  la  forme  d^uiie  cloche  en  métal ,  mais  elles  sont 
plus  aplaties.  On  s^en  sert  pour  concentrer  la  chaleur  et  accé¬ 
lérer  la  végétation  des  plantes  qu’on  élève  sur  couches,  et  qu’on 
recouvre  d’une  cloche. 

Les  cloches  et  sonnettes  sont  des  vases  qu’on  fait  résonner 
par  percussion.  On  les  compose  en  alliage  métallique  ;  oo  en  a 
Irai  té  .à  l’article  IÎronze.  Un  battant  suspendu  au  centre  du 
cerveau  de  la  cloche  frappe  ses  bords ,  quand  on  la  balance 
sur  un  arbre  à  tourillons  qui  est  attaché  à  deux  anses  exté¬ 
rieures.  Fr. 


CLOCHE  DF.  plongeur,  (^ris  mécaniques.)  C’est  uti  vase  ou¬ 
vert  par  en  bas  et  fermé  de  toutes  les  autres  parts ,  dans  le- 
<[uel  on  peut  descendre  des  hommes  au  fond  de  l’eau,  sans 
avoir  J  craindre  pour  leur  vie  ou  leur  santé.  Cette  cloche  est 
en  usage  soit  pour  retirer  du  fond  de  la  mer  des  corps  qui  y 
sont  plongés,  soit  pour  faire  des  constructions  submergées. 

La  cloche  du  docteur  Halley  était  eu  bois  {vaj".  fig.  9, 
pl.  to  );  elle  avait  8  pieds  de  liauteuv,  en  forme  de  cône  trori- 
({ué ,  de  3  pieds  de  diamètre  en  haut  et  de  5  en  bas  j  son  toit 
était  en  plomb,  et  des  poids  P  suspendus  à  sa  base  la  fai¬ 
saient  descendre  à  vide  au  fond  de  l’eau  ;  un  verre  D  placé  en 
haut  servait  de  fenêtre  pour  donner  du  jour;  un  robinet  R, 
fixé  au  toit,  laissait  échapper  l’air  chaud  ou  vicié.  Les  ouvriers 
étaient  placés  sur  un  siège  circulaire  AA;  au  dehors  était  un 
banc  suspendu  à  des  cordes  et  fixe  par  des  poids  ;  ou  pouvait 
amarrer  la  cloche  à  ce  banc  pour  la  retenir  en  place.  Toute  la 
machine  était  suspend  ne  au  mât  de  beaupré  d’uu  navire 
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ij4ii  dirigeait  la  cloche  sur  le  lieu  où>on  la  jugeait  né¬ 
cessaire. 

Pour  renouveler  Pair  sous  cette  cloche ,  lorsqu’elle  était 
iininergée,  ou  avait  des  barils  dont  la  capacité  était  de 
ï6o  litres,  et  qu’on  enfonçait  avec  des  poids;  chacun  de  ces 
barils  était  percé  en  haut  d'un  trou  qui  communiquait  avec 
un  tuyau  de  cuir  bien  corroyé  par  un  mélange  de  cire  et 
d’huile,  ce  tuyau  était  assez  long  pour  se  rendre  au-dessous 
de  l'ouverture  inférieure  de  la  cloche;  un  trou  était  destîud  à 
laisser  entrer  l’eau  et  sortir  l’air,  pour  renouveler  celui  de  la 
cloche.  Ces  barils  étaient  ensuite  remontés  à  un  signal  donné, 
et  remplis  d’air  pour  servir  au  même  usage  ;  c’étaient  des  ré¬ 
servoirs  d’air  qu’on  montait  et  descendait  alternativement 
comme  des  seaux.  Des  cordeaux  fixés  au  bord  inférieur  dé  la 
cloche  dirigeaient  ces  divers  monvemeiis.  Le  docteur  Halley 
s’était  fait  descendre  dans  sa  cloche  avec  4  hommes,  à  9 

if 

on  10  brasses  de  profondeur,  et  était  resté  immergé  durant 
plus  de  I  heure  et  demie,  sans  en  éprouver  aucun  accident. 

La  pression  de  l’eau  faisait  monter  le  niveau  sous  la  cloche, 
cl  l’air  condensé  de  la  cloche  faisait  d’abord  éprouver  un  peu 
(le  douleur  dans  les  oreilles,  comme  si  l’on  y  eiU  enfoivcé  un 
corps  dur;  peu  après  on  ressentait  un  petit  souffle,  on  enten¬ 
dait  un  léger  bruit ,  et  l’on  se  trouvait  soulagé. 

L’appareil  du  docteur  Ilalley  était  fort  utile;  mais  il  pré¬ 
sentait  de  graves  inconvénieiis  :  i'’.  l’enfoncement  et  l’asccn- 
sion  dépendaient  absolument  des  [lersoiines  chargées  de  la 
manœuvre  à  la  surface  de  l’eau  ;  la  cloche  étant  très  lourde, 
il  fallait  une  grande  puissance  pour  la  faire  monter  au-dessus 
du  lifiuide  ;  3®.  s’il  fut  arrivé  que  la  corde  eût  cassé,  les  plon¬ 
geur?  entraînés  au  fond  eussent  infallli))lemcnt  péri  ;  4"*  quel¬ 
que  rocher  situé  à  une  grande  profondeur  n’aurait  pu  être 
aperçu  d’en  haut,  et  la  cloche  rencontrant  cet  obstacle 
eût  chaviré  en  descendant,  sans  que  les  plongeurs  eussent  eu 
le  temps  d’en  avertir.  MM.  Triewald  et  Spalding  apportèrent 
à  la  cloche  quelques  modillcations  dont  l’objet  était  de  parer 
i  i)lu:ûcurs  il.is  iifconféi.iciis  dont  nous  venons  de  |.ailei-. 
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La  fig.  lo  représente  la  cloche  aujourd'hui  en  usage  à  Ply— 
moutb  et  à  Londres.  La  caisse  a  la  forme  d’un  tronc  de  py¬ 
ramide  quad rang ula ire  d’environ  2  métrés  de  haut,  2  de  long 
et  1  et  demi  de  large;  elle  contient  un  banc  pour  s’asseoir,  et 
est  construite  en  fer,  ce  qui  dispense  des  poids  additifs  propre.s 
à  la  faire  descendre ,  et  la  rend  moins  sujette  aux  avaries  et 
aux  accidens  fortuits  :  la  cloche  conserve,  par  son  poids,  la  sta¬ 
bilité  qui  seule  peut  procurer  aux  plongeurs  Paisance  dont  ils 
ont  besoin  pour  vaquera  leurs  travaux.  Douze  verres  lenticu¬ 
laires,  larges  de  1  décim.,  incrustés  en  haut,  distribuent  la  lu¬ 
mière.  Comme  son  volume  total  est  d’environ  6  mètres  cubes , 
elle  déplace  ,  en  s’immergeant,  6000  litres  d’eau  ;  ce  qui  l’al- 
légit  de  üooo  kilogrammes.  Il  suffit  donc  que  son  poids  total , 
plus  celui  des  3  hommes  qu’on  y  descend  (à  peu  près  225 ki¬ 
logrammes)  et  des  outils  à  leur  usage,  soit  un  peu  supérieur 
à  6000  kilogrammes;  et  comme  le  Poids  spécifique  du  fer 
est  7,7  de  celui  de  l’eau ,  on  en  conclut  qu’il  faut  employer  à 
la  construction  des  parois  environ  ^So  décimètres  cubes  de  fer. 
Il  est  donc  bien  aisé  d’en  calculer  l’épaisseur  d’après  l’étendue 
superficielle  des  parois. 

Cette  cloche  est  suspendue  à  un  treuil  placé  sur  un  chariot 
roulant  qui  est  établi  sur  la  poupe  d’un  navire  :  on  peut  des¬ 
cendre  l’appareil  où  l’on  veut.  Le  robinet  R  sert  à  évacuer 

I*  ♦  P  *  # 

air  vicie. 


La  manœuvre  du  tonneau  d’air  qui  monte  et  descend  sans 
cesse  et  exige  que  l'im  des  plongeurs  soit  perpétuellement 
occupé  à  vider  ce  baril ,  est  aussi  fort  utilement  remplacée  par 
l’emploi  de  la  machine  qui,  en  refoulant  l’air  du,  dehors, 
fournit  dans  la  cloche  de  l’air  nouveau  pour  remplacer  celui  qui 
est  vicié  par  la  respiration.  L’expérience  prouve  qu’un  liotnme 
use  800  litres  d’oxigène  en  iL  heures  pai'  la  respiration ,  ce 
qui  fait  38oo  litres  d’air  atmosphcri([ue  (le  tout  est  évalué 
ici  la  pression  et  à  la  température  ordinaires).  Ces3,  8  mètres 
cubes  d’air  sont  un  minÎTriiim  indispensable;  mais  il  faut  re¬ 
nouveler  l’air  long-temps  avant  que  tout  l’oxlgène  nu’il  cou- 
lient  soit  épuisé.  î/air  qui  ne  contient  qu’un  tiers  de  l’oxigène 
Abrégé,  T.  M.  23 
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propre  à  sa  nature  ordinaire  n’est  plus  respirable  ;  l’insalubriié 
de  l’air  tient  surtout  à  la  présence  des  matières  animales  qui 
s'y  trouvent.  Chaque  inspiration  convertit  2  pour  loo  d'oxi- 
gèiie  eiï  gaz  acide  carbonique;  et  si  Von  pense  que  le  meme 
air  ne  doit  pas  être  inspiré  plus  de  deux  fois  ,  il  faut  renouve¬ 
ler  Vair  chaque  fois  qu^il  est  vicié  de  4  pour  loo  ou  d’un  vingt- 
cinquième,  ce  qui  fait  vijigt-cinq  fois  plus  qu'on  n*a  calculé 
ci-dessus  ou  95  mètres  cubes  d'air  en  24  heures  :  la  iiiacliîne 
devra  donc  renouveler  4  mètres  cubes  d'air  par  heure  et  par 
bonime.  ,  Fr. 

CLOUS.  {Arts  mécaniques,)  Petits  morceaux  de  fer  ou  de 
cuivre,  ‘dont  un  des  bouts  porte  une  tête,  tandis  que  Vautre 
est  façonné  en  pointe.  Ils  servent  à  réunir  et  fixer  ensemble 
deux  ou  plusieurs  pièces. 

On  fabrique  des  clous  de  quatre  manières  différentes ,  savoir  ; 

1°.  Des  clous  forgés;  2°.  des  clous  d'épingles  ou  pointes; 
3®.  des  clous  découpés  et  façonnés  à  froid;  4'^-  des  clous  fondus 
et  jetés  en  moule.  Nous  allons  donner  une  idée  de  chacune  de 
ces  fabrications. 

ï°.  Clous  forgés,  —  Les  ateliers  de  cloutiers  sont  disposés 
d’une  manière  particulière  ;  le  foyer  de  la  forge  est  établi  au 
milieu  et  isolément ,  afin  que  plusieurs  ouvriers  puissent  y 
faire  chaufï'er  leur  fer.  La  forge  est  sans  cesse  alimentée  par  un 
souiïlet  que  fait  mouvoir  un  apprenti,  ou  même  un  chien  dressé 
à  ce  travail ,  par  le  moyen  d’une  roue  à  tympan  ,  dans  laquelle 
il  marche.  Chacun  des  ouvriers  est  pourvu  des  outils  néces¬ 
saires,  et  qui  consistent,  i®.  en  deux  petits  tas,  dont  un  est 
carré  pour  servir  d'enclume ,  et  Vautre  de  forme  allongée  ,  sur 
lesquels  il  forge  et  étire  chaque  clou  ;  2".  en  un  marteau  à 
tête  seulement;  3®.  en  un  ciseau  ou  trauchct  fixé  sur  le  billot 
de  Venclume  ;  4°-  plusieurs  Cloctières  assorties  aux  clous 
qu'il  fabrique.  La  cloutière  ou  clouière  est  un  morceau  de 
fer  aciéré ,  à  travers  lequel  est  percé  un  trou  où ,  introdui¬ 
sant  la  lige  du  clou ,  le  cloutier  rabat  et  façonne  la  tête.  La 
cloutière  est  fixée  horizontalement  entre  les  deux  tas  qui  lui 
servent  d'appui. 
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C’esl  avec  du  fer  en  verge  ou  fenton  d’une  bonne  qualité, 
qu’on  forge  les  clous.  Chaque  ouvrier  en  a  toujours  plusieurs 
baguettes  au  feu  pendant  qu’il  en  travaille  une.  Laissant  chauf¬ 
fer  à  blanc  ,  il  forge  et  soude  d’abord  la  pointe  sur  le  tas 
carré  ,  et  étire  la  tige  sur  le  tas  transversal ,  coupe  au  tranchet 
une  longueur  suffisante  pour  faire  un  clou,  sans  le  séparer  en¬ 
tièrement  de  la  baguette  dont  il  se  sert  pour  le  placer  dans  le 
trou  de  la  cloutière  ,  en  rabat  la  tête  ,  ayant  soin  dans  l’in¬ 
tervalle  des  coups  de  marteau  de  le  repousser  de  la  cloutière 
avec  la  baguette  même ,  afin  qu’étant  terminé  il  n’y  tienne 
pas  do  tout.  Alors  d’un  coup  de  baguette  un  peu  plus  fort  que 
les  préce'dens ,  il  en  débarrasse  la  cloutière  pour  recommencer 
immédiatement  un  autre  clou.  Nous  ferons  remarquer  que  la 
cloutière  doit  avoir  une  épaisseur  moindre  que  la  longueur 
du  clou,  pour  que  la  pointe  de  celui-ci  dépasse  toujours  un 
peu  en-dessous.  » 

Un  clou  est  fait  en  moins  de  temps  que  nous  n’en  avons  mis 
à  décrire  les  opérations  successives  qu’exige  ce  travail.  Un  bon 
clouticr  en  fait  habituellement  i  et  même  2  par  chaude , 
c’est-à-dire  12,  i5  et  même  20  par  minute,  suivant  le 
numéro. 

2®.  Clous  â' épingles.  —  Ils  sont  faits  en  fil  de  fer  ou  de 
cuivre.  Le  travail  est  divisé  en  trois ,  savoir  :  1°.  couper  les 
fils  métalliques  par  bouts  égaux  d’une  longueur  d'environ 
2  pieds  et  les  redresser  ;  2“.  appointir  et  couper  les  clous  de 
longueur  J  3®.  former  la  tête. 

La  première  opération  est  si  simple  qu’elle  n’a  pas  besoin 
d’explication.  Les  bouts  de  fils  métalliques  sans  être  recuits, 
étant  découpés  par  bouts  égaux  et  dressés  ,  sont  placés  dans 
des  petites  caisses  et  portés  auprès  de  Vempointeur.  Celui-ci 
a  une  meule  d’acier  d’environ  6  pouces  de  diamètre  sur  3  à 
4  pouces  de  largeur.  C’est  une  virole  montée  sur  du  bois ,  dont 
le  contour  extérieur,  ou  la  surface  convexe  est  tournée  et  taillée 
en  lime  ,  et  qui  tourne  avec  une  grande  vélocité  sur  son  axe 
entre  deux  pointes  ,  par  le  moyen  d’un  moteur  quelconque. 

T/ouvrier  enipointeiir  prenant  dans  ses  deux  mains  un  cer- 
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lain  nombre  de  bouts  de  fil  de  fer,  en  pre'sente  sous  un  angle 
aigu  les  extre'inîtés  k  la  meule  place'e  devant  lui  ;  et  appuyant 
légèrement  dessus  tout  en  les  faisant  tourner  sur.  eux- mêmes  , 
la  pointe  se.  forme  à  tous  à  la  foi.s  dans  un  instant.  La 'limaille 
que  la  meule  en  détache  est  projete'e  au  loin  en  forme  de  gerbe 
lumineuse  qui,  pendant  la  nuit,  donne  une  très- vive, clarté. 

P 

La  main  de  ^ouvrier  avec  laquelle  il  inaiiitieut  les  fils  de  fer 
auprès, de  la  meule  ,  est  garnie  d\in  gant  de  peau  pour  se  pré¬ 
server  de. la  brûlure. 

Les  pointes  étant  ainsi  faites  ,  le  même  ouvrier  réunissant 
tous  les  fils  en  un  faisceau  ,  les  coupc  à  la  cisaille  ,  ayant  soin 
que  chacun  ,  au  moment  où  il  est  coupé  ,  louche  au  régula¬ 
teur  dont  le  plan  vertical  se  trouve  en  face. 

Les  clous  ainsi  préparés  passent  dans  les  mains  des  ouvriers 
qui  forment  la  tête.  A  cet  effet ,  ces  ouvriers  ont  une  espèce 
d’étau  fermant  à  vis  ,  ou  avec  unlevier,  (lu’ils  font  agir  avec 
un  de  leurs  pieds  ;  dans  lequel  étau  saisissaut  successivement 
chaque  clou  du  côté  de  la  tète  ,  et  laissant  dépasser  au-dessus 
du  mors  une  quantité  de  fil  de  fer  suffisante ,  ils  forment  la  tête 
d’un  seul  coup  de  marteau ,  qu’ils  font  tomber  dessus  à  l’aide 
de  l’autre  pied. 

3®,  Clous  découpés  dans  la  tôle  de  fer.  —  M.  Brunei ,  à  Lon¬ 
dres  ,  ayant  entrepris  une  fourniture  considérable  de  souliers 
pour  l’armée  anglaise  ,  imagina  des  machines  cxlrêmcinent  in¬ 
génieuses  pour  exécuter  toutes  les  parties  de  ce  travail,  et  par¬ 
ticulièrement  pour  le  découpage  des  pointes  avec  lesquelles  on 
les  clouait.  Les  fabrieans  de  clous  ont  adopté  ces  dernières  ,  et 
s’en  servent  encore  aujourd’hui. 

Pour  fabriquer  ces  clous  ,  on  emploie  ,  comme  nous  l’avons 
déjà  dit,  de  la  tôle  douce  ayant  l’épaisseur  convenable  ;  on  la 
découpe  d’abord  aux  Cisailles  circulaires  ,  par  bandes  paral¬ 
lèles  d’une  largeur  égale  à  la  longueur  que  doivent  avoir  les 
# 

clous.  On  a  soin  que  ce  découpage  ait  heu  dans  une  direction 
telle  que  la  nervure  du  fer  se  trouve  dans  le  sens  transversal 
de  ces  bandes.  Celles-ci  étant  découpées  à  leur  tour  en  pe¬ 
tites  pyramides,  ou  pour  mieux  dire  en  petits  coins  qui  ont 
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aUcrnali veinent  leur 
mens  des  clous. 
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lete  de  eole  et  d’autre,  forment  les  clc- 


Ce  second  découpage  s’e.Ve'cutc  de  plusieurs  manières  ,  soit 
par  des  ein porte-pièces  à  balancier,  soit  par  des  inacbines  à 
mouvement  de  rotation  continu.  On  se  sert  de  prëfe'rcnce  de 
ces  dernières.  L’obligation  où  l’on  est  de  conserver  la  nei-vure 
du  fer  dans  la  direction  des  tiges  des  clous  ,  a  forcé  de  trouver 
le  moyen  de  couper  successivement  la  bande  droite,  suivant 
des  directions  alternativemenl  obliques.  Deux  moyens,  qui  pa¬ 
raissent  également  edicaces ,  ont  été  imaginés  pour  cela  ;  le 
premier  est  un  décoppoir -en  cylindre  armé  de  lames  tran¬ 
chantes,  destiné  à  découper  les  clous  sur  dès  bandes 

^  «P 

de  tôle  qui  auraient  une  forme  circulaire  ;  avec  l’addition 
d’un  mécanisme  qui ,  à  chaque  découpure ,  porte  la  bande 
de  tôle  tantôt  à  droite  et  tantôt  à  gauche,  sous  un  angle  qui 
convient  à  la  pointe  des  clous  qu’on  fabrique.  Ce  mouvement 
latéral  est  produit  par  deux  roues  dentelées  sur  le  côté ,  comme 
le  manchon  d’un  tour  à  guilloclier.  Elles  sont  montées  sur 
l’axe  du  cylindre  qui  porte  les  tranchans  ,  avec  lesquels  leurs 
dents  ont  une  correspondance  propre  à  produire  les  change- 
mens  nécessaires  è  l’instant  voulu.  La  bande  de  tôle  pendant 
ce  temps-là  est  poussée  contre  le  cylindve-découpoir,  dans  le 
sens  de  sa  longueur,  par  un  contre-poids  qui  la  fait  forte- 

I 

ment  ap|myer. 

La  seconde  espèce  de  machine  se  compose  de  deux  fortes 
molettes  d’une  épaisseur  égale  à  la  longueur  des  clous,  et  dont 
le  contour ,  ou  la  surface  convexe  est  taillé  de  manière  à  servir 


réciproquement  d’emporle-pièce.  Cette  dernière  machine  n’est 

employée  que  pour  la  fabrication  de  très  petits  clous. 

« 

Les  têtes  des  clous  découpés  s’exécutent  comme  celles  des 
clous  d’épingle  ,  en  saisissant  successivement  chaque  clou  dans 
un  étau  ,  et  laissant  tomber  dessus  un  marteau  dont  le  poîils 
est  tel,  qu’il  puisse  la  former  d’un  seul  coup. 

Le  travail  de  ces  clous  étant  terminé ,  on  les  met  pendant 
quelques  heures  dans  les  toiiiieau.\  à  polir,  avec  du  gravier  et 
du  {jrèspilé  ,  afin  d^éniousscr  un  j)eu  les  aspérités  les  plus  saiW 


} 


COIÎf. 


358 

lanteS;  qu'a  occasionées  le  découpage;  mais  on  se  garde  bien 
de  les  faire  entièrement  disparaître  :  elles  sont  une  des  causes 
qui  les  font  tenir  très  fortement  dans  le  bols.  Ou  peut  regarder 
dans  beaucoup  de  circonstances  les  clous  découpés  comme 
pre'férables  aux  clous  forgés.  Il  n’y  a  que  dans  le  cas  où  la 
pointe  doit  être  repliée,  qu’on  ne  peut  pas  eu  faire  usage, 
parce  qu’elle  n’est  pas  assez,  efiilée  pour  cela. 

4®.  Clous  fondus,  —  Les  Anglais  ont  fabriqué  et  fabriquent 
encore  des  clous ,  même  d’un  numéro  très  fin ,  en  fonte  de  fer. 

Les  chaudronniers  font  une  très  grande  consommation  de 
clous  rivets  ,  fondus  en  cuivre  rouge  ,  pour  clouer  les  chau¬ 
dières  de  ce  même  métal.  Étant  d’un  certain  volume ,  leur 
fabrication  n’offre  pas  plus  de  difficulté  que  tout  autre  objet 
qui  regarde  les  fondeurs  en  cuivre.  Ë.  M. 

COIN.  {Arts  mécaniques.)  C’est  le  nom  qu'on  donne  à  une 
machine  simple  composée  d’un  prisme  triangulaire  de  fer,  de 
bois  ou  de  toute  autre  matière  dure.  On  l’insère  par  le  tran¬ 
chant  de  l'ime  de  ses  arètéS  dans  une  fente  pratiquée  a  uu 
corps  qu’on  veut  diviser  en  deux  parties,  et  l’on  frappe  sur  la 
face  opposée  à  cette  arête ,  face  qu’ou  nomme  la  tête  du  coin. 
Ce  choc,  eu  faisant  pénétrer  le  coin  dans  la  fente,  en  écarte 
les  parois,  et  force  la  résistance  du  corps  à  céder.  Les  coins  de 
fer  servent  à  couper  les  bûches  selon  leur  longueur,  en  con¬ 
traignant  les  fibres  du  bois  à  s’écarter.  Les  couteaux  ,  ca¬ 
nifs  ,  ciseaux  ,  etc. ,  ne  sont  aussi  que  des  coins  dont  le  tran¬ 
chant  est  aiguise,  et  dont  les  faces  latérales  font  un  angle  très 
aigu  ;  la  lame  agit  aussi  à  la  manière  des  leviers.  Les  épingles, 
clous,  etc.,  ne  sont  encore  que  des  espèces  de  coins.  En  un 

mot,  il  n’y  a  presque  aucun  outil  qui  ne  puisse  être  assimilé 

► 

au  coin. 

Le  coin  sert  encore  à  serrer  certaines  pièces  les  unes  sur 
les  autres  dans  un  assemblage  ;  telles  sont  les  pierres  qui 
composent  une  voûte ,  dont  chacune  est  plus  étroite  du  coté 
interne  qu’à  l’opposé. 

La  nature  des  résistances  que  le  coin  doit  surmonter  est 
trop  variable  et  trop  peu  connue  pour  que  la  théorie  de 
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celle  luacliiue  puisse  avoir  quelque  appücalioii  utile  :  aussi 
ne  nous  arrêterons -nous  pas  à  donner  les  moyens  de  cal¬ 
culer  la  relation  de  la  puissance  à  la  résistance  qu^oii  veut 

Fb 

vaincre.  ^  "* 

COIN  DES  BioNNAtES.  Ce  soiit  des  pièces  d’acier  sur  les¬ 
quelles  on  grave  en  creux  les  traits  qui  doivent  saillir  en 
relief  à  la  surface  des  pièces  de  monnaie  ou  des  me'dailles. 

Le  coin  doit  être  fait  en  acier  d'excellente  qualité,  pour 
quiil  ne  se  brise  pas  sous  l'effort  du  balancier  auquel  il  est 
destiné  à  résister.  On  le  grave  et  on  le  trempe  ensuite  de 
tout  son  dur.  Il  est  utile  de  graver  des  poinçons  en  re¬ 
lief,  avec  lesquels  ou  frappe  une  Matrice  en  creux;  celle-ci 
sert  ensuite  à  frapper  des  coins  identiques  qui  se  suppléent 

au  besoin.  Fr* 

* 

COLLE.  Vo^.  Gélatine. 

COLSA.  Variété  du  chou  ordinaire ,  qu’on  cultive  pour  eu 
retirer  la  graine.  Cette  graine  donne  ,  par  expression  ,  une 
huile  utile  dans  les  arts,  et  principalement  employée  à  l'é¬ 
clairage.  Voy.  Huile.  Fb. 

COMlîUSTIBLE.  Voy,  Bois,  Charbon,  Houille ,  etc. 


COMPAS.  [^Aris  mécaniques,')  Instrument  qui  sert  à  décrire 
des  cercles  et  à  mesurer  des  longueurs.  Il  en  est  de  plusieurs 
sortes  ;  nous  décrirons  successivement  les  plus  usités. 

Le  compas  ordinaire  est  formé  de  deux  branches  de  laiton 
jointes  à  un  bout  nouiuié  tête  par  une  charnière  qui  permet 
de  les  écarter ,  et  portant  à  l’autre  extrémité  une  pointe 
d’acier  qui  y  est  brasée.  La  charnière  ne  doit  avoir  que  des 
inouvemens  à  Jroticmens  gras  et  sans  soubresauts,  pour  qu'on 
puisse  aisément  amener  et  arrêter  les  branches  dans  tous  les 
degrés  d’écartement.  A  cet  effet,  à  la  tête  ou  charnière  ,  on 
pratique  sur  l’épaisseur  de  l’une  des  branches  une  fenêtre, 
et  l’on  amincit  l’autre  en  languette  de  même  épaisseur,  pour 
qu’elle  entre  juste  dans  la  fenêtre.  Les  deux  pièces  sont  as¬ 
semblées  par  un  axe  retenu  avec  une  rondelle  à  vis  ,  qu’on 
peut  serrer  à  volonté  pour  modérer  le  frottement  à  son 
gré.  N  ous  avons  décrit  ce  système  au  mot  Cl£;  et  même  pour 
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que  le  frottement  soit  plus  doux  ,  et  éviter  les  torsions  que  le 
métal  peut  éprouver  vers  la  tête  du  compas,  adaibUe  par  la 
fenêtre  et  la  rainure,  on  brase  dans  cette  fenêtre  une  laine 
d'acier  qui  forme  cloison  et  la  coupe  en  deux  chambres  égales. 
Cette  lame  entre  dans  une  rainure  qu’on  fait  à  répaisseur  de 
la  languette  de  Tautre  branche,  et 'sert  à  la  diriger  et  à  la 
maintenir  dans  tous  les  écarts  qu’on  lui  fait  faire.  On  graisse 
la  charnière  avec  un  mélange  de  cire  et  de  suif,  qui  soit  uu 
peu  ferme,  # 

Les  branches  du  compas  sont  triangulaires  ;  l'une  des  faces 
du  triangle  est  tournée ,  pour  chacune  ,  du  côté  interne  ;  ces 
faces  doivent  se  toucher  selon  toute  leur  longueur  lorsqu’il 
est  fermé  :  '  les  branches  vont  en  s’amincissant  de  plus  en 
plus  au  bout  qui  est  en  acier  et  très  acéré.  Ces  branches 
doivent  être  parfaitement  égales  en  longueur  et  grosseur  :  on 
ménage  vers  le  milieu  un  petit  creux  sur  les  deux  faces 
opposées,  pour  qu'il  soit  facile  de  saisir  et  de  mouvoir  les 
branches. 

Le  compas  que  nous  venons  de  décrire  est  dit  à  pointes  se~ 
ches^  on  lui  donne  ordinairement  une  longueur  de  n  centi¬ 
mètres.  Les  étuis  de  mathématiques  contiennent  en  outre 
deux  autres  compas  ,  l'un  de  8  à  9  centimètres  ,  l’autre  d'une 
longueur  double.  L'une  des  branches  est  à  pointes  de  rechange  .• 
la  pointe  d'acier,  au  lieu  d'être  brasée  au  laiton ,  est  prolongée 
par  une  petite  tige  carrée  ou  triangulaire ,  destinée  à  entrer 
dans  un  canal  creusé  au  bout  de  la  branche  de  laiton,  et  qui 
a  même  calibre  ;  une  vis  de  pression  fixe  la  pointe  d’acier  dans 
cette  position ,  ou  permet  de  l’enlever  pour  y  substituer,  soit 
une  tige  garnie  d’un  crayon,  soit  une  allonge  pour  tracer  de 
grandes  circonférences ,  soit  enfin  un  Tire-Ligpïe. 

Les  compas  à  pompe  sont  destinés  à  tracer  de  très  petits 
cercles.  AB  (fig.  1 1  ,  pi.  10)  est  une  tige  de  laiton  dont  la 
pointe  B  est  en  acier  et  fort  aiguë  ;  cette  tige  est  entourée  d'un 
foui'reau  CD  qui  peut  glisser  de  haut  eu  bas ,  et  est  retenue  par 
un  ressort  à  boudin  r,  lequel  est  destiné  à  remonter  le  four- 
reaulorsqu’on  ne  le  pousse  plus.  Sur  le  coté  de  ce  fourreau  est 
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fixée  une  laine  d’acier  trempé  IH  portant  au  bout  un  tirc-î>!igne 
P  qu’on  peut  écarter  ou  rapprocher  de  l’axe  à  l’aide  de  la  vis 
de  pression  0. 

Le  compas  à  cheveu  (fig.  12)  a  pour  tète  une  lame  d’acier 
qui  fait  ressort  ■  la  tige  est  pressée  par  une  vis  qui,  entrant 
dans  le  bout  de  la  branche  de  laiton  ,  permet  de  donner  à  la 
pointe  un  aussi  petit  mouvement  qu’on  veut.  Ce  compas  est 
très  commode  pour  prendre  une  distance  avec  précision ,  de 
manière  à  n’en  pas  différer  de  l’épaisseur  d’un  cheveu ,  d  où 
dérive  le  nom  qu’on  lui  donne. 

Le  compas  à  trois  branches  est  un  compas  ordinaire  à  trois 
pointes  sèches  ;  il  sert  à  prendre  trois  points  à  la  fois,  et  à  trans¬ 
porter  des  triangles  d’un  dessin  sur  un  autre. 

Le  compas  ûTartifûn  est  construit  comme  le  compas  ordi¬ 
naire  ;  seulement  on  le  fait  en  fer  et  on  lui  donne  une  grande 
solidité  pour  pouvoir  résister  au  travail. 

Le  compas  à  verge  consiste  en  une  longue  règle  portant  deux 
boites  de  laiton,  dont  l’une  est  fixée  à  un  bout,  et  dont  l’autre 
est  en  forme  de  curseur  et  peut  glisser  le  long  de  la  règle  pour 
être  placée  où  besoin  est,  Onl’assujettitpar  une  vis  dépréssion: 
la  boite  fixe  porte  une  pointe  sèche  ;  le  curseur  peut  à  volonté 
présenter  une  autre  pointe ,  ou  un  crayon ,  ou  un  tire-ligne.  Cet 
instrument  sert  h  décrire  de  très  grands  arcs  de  cercle,  ou  à 
mesurer  de  grands  intervalles.  On  peut  même  diviser  la  règle 
en  parties  égales  (lignes  ou  millimètres),  et  garnir  le  curseur 
d’uu  Vernier  et  d'une  vis  de  rappel  propres  à  donner  les  pe¬ 
tites  fractions.  Le  compas  à  verge  est  d’un  fréquent  usage  dans 
les  Arts.  • 

Compas  à  coulisse  ou  de  réduction ^  pour  réduire  un  plan 
dans  un  rapport  donné.  Cet  instrument  a,  lorsqu’il  est  ouvert, 
la  forme  d’uu  X  (üg.  i3)  ;  la  rotation  se  fait  autour  d’un  axe 
placé  quelque  part  sur  la  longueur  des  branches,  en  un  point  E 
qui  coupe  chacune  d’elles  en  deux  parties  de  même  rapport. 
Si,  par  exemple,  EA ,  EC  sont  le  quart  de  ED ,  EB,  il  est  clair 
que  la  distance  CA  sera  le  quart  de  BD.  SI  donc  on  veut  ré¬ 
duire  au  quart  toutes  les  lignes  d’un  dessin,  on  prendra  ces 
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distances  BD  avec  les  longues  branches  EB ,  ED  ,  et  Ton  repor¬ 
tera  sur  la  copie  rintervallc  AC.  Et  comme  Taxe  E,  autour 
duquel  se  fait  la  rotation  est  porte'  par  une  boîte  M  qui 
peut  glisser  dans  des  fentes  pratique'es  le’  long  de  CD  et  AB 
(voj'.ùg.  i3  bis),  on  peut  arrêter  par  une  vis  de  pression  cet 
axe  sur  tel  point  qu'on  veut  des  branches ,  et  les  diviser  ainsi 
dans  un  rapport  donne'-  On  trace  mêniê  à  la  surface  de  la 
boîte  Mune  ligne  de  repère,  et  sur  le  CQmpas,  des  lignes  qui  mar- 
quent  le  lieu  où  1  axe  doit  se  trouver,  pour  que  ce  rapport  soit 
une  demie ,  un  tiers,  un  quart ,  etc. 

Le  compas  de  proportion  est  forme  de  deux  règles  en  laiton 
parfaitement  dressées  et  assemblées  à  charnière  à  Pun  de  leurs 
bouts,  de  manière  à  pouvoir  écarter  l'une  de  l'autre  sous  tous 
les  angles.  Quand  on  écarte  le  plus  possible  les  règles  ,  l'une  se 
place  dans  le  prolongement  de  l'autre ,  de  manière  à  former 
une  règle  unique  de  longueur  double  :  la  charnière  doit  être 
travaillée  de  manière  que  cette  condition  soit  exactement 
remplie,  à  l'aide  d'un  talon  qui  arrête  le  mouvement  de 
rotation. 

Les  divisions  tracées  à  la  surface  de  ces  règles  servent  à  ré¬ 
soudre  divers  problèmes  de  géométrie,  dans  le  détail  desquels 
il  ne  convient  pas  d’entrer  ici  ;  on  a  fait  des  livres  pour  expli¬ 
quer  ces  nombreux  usages ,  et  le  peu  d’espace  qu’U  nous  est 
permis  de  donner  à  cette  matière  ,  ne  suffit  pas  pour  tle  pareils 
développeinens.  Bornons-nous  donc  à  exposer  les  principales 
propriétés  du  compas  de  proportion. 

1®.  Comme  le  mouvement  de  rotation  sur  l'a-xe  est  assez  dur 
par  l’effet  dufrotteiÜhnt,  on  peut,  en  laissant  le  compas  ou¬ 
vert  sous  un  certain  angle,  s’en  servir  comme  d’une  Équerre 
pour  tracer  des  parallèles;  et  comme  cet  angle  peut  changer  à 
volonté,  on  a  ainsi  une  multitude  d'équerres  différentes  qu'on 

choisit  à  son  gré. 

2®.  On  s’en  sert  comme  de  fausse  équerre  pour  prendre  tous 
les  angles  formés  par  deux  plans,  noininés  angles  dièdres. 

‘  3®.  L'une  des  faces  de  chaque  règle  contient  une  ligne  mar¬ 
quée  de  distances  égales  ,  et  de. numéros  correspondans  ;  les 
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distances  partent  du  centre  de  rotation",  où.  est  le  zéro  de  clia- 
cunc  des  deux  lignes  qui  viennent  y  converger.  C’est  qu’on 
appelle  la  ligne  des  parties  égales ^  elle  sert  à  diviser  toute 
longueur  donnée  par  autant  de  points  équidistans  qu  on  veut. 
On  prend  cette  longueur  avec  un  compas  ordinaire  et  l’on  ou¬ 
vre  le  compas  de  proportion  jusqu’à  ce  qu’en  posant  les  deux 
pointes  sur  les  divisions,  elles  tombent  sur  des  numéros  égaux, 
par  exemple  sur  8o  et8o.  Alors ,  si  l’on  veut  couper  la  ligne  en 
5  parties ,  on  prend  le  cinquième  de  8o  qui  est  i6,  et  laissant 
le  compas  de  proportion  arrêté  sous  la  même  ouverture  qui 
vient  d’être  déterminée,  on  ferme  le  compas  ordinaire  jusqu’à 
ce  qu’il  mesure  l’intervalle  qui  sépare  les  deux  n®*  i6  sur  cha¬ 
cune  des  règles  ;  cet  intervalle  est  le  cinquième  demandé.  On 
voit  qu’il  importe  que  le  n®  8o  qu’on  a  choisi  pour  fixer  l’ou¬ 
verture  du  compas  de  proportion ,  soit  divisible  exactement 
par  le  nombre  5  des  parties  qu’on  veut  trouver  dans  la  lon¬ 
gueur  à  partager.  Dans  cet  exemple,  il  eût  été  plus  commode 
d'ouvrir  le  compas  de  proportion,  jusqu’à  ce  que  les  deux 
n”*5o  ou  100  eussent  été  écartés  de  la  distance  à  diviser  en  5, 
parce  que  le  cinquième  de  5o  ou  de  loo  est  plus  facile  à  calcu¬ 
ler  que  celui  de  Bo. 

4".  La  ligne  des  parties  égales  peut  servir  d*échelle  à  tout 
plan  qu'on  voudrait  faire,  comme  aussi  à  donner  des  longueurs 
qui  soient  toutes  entre  elles  dans  un  rapport  donné.  Si ,  par 
exemple  ,  on  veut  réduire  au  cinquième  toutes  les  lignes  d’un 
plan,  après  avoir  ouvertle  compas,  ainsi  qu’il  vient  d’être  dit, 
jusqu’à  ce  que  la  distance  entre  les  deux  n®*  loo  soit  préci¬ 
sément  égale  à  la  longueur  comptée  ,  sur  la  ligne  même,  de  o 
à  20,  on  conservera  ce  degré  d’ouverture,  et  l’on  sera  assuré  que 
deux  divisions  de  même  numéro  sont  écartées  du  cinquième 
de  la  distance,  comptée  de  ce  numéro  jusqu’au  centre  de  ro¬ 
tation, 

5".  La  ligne  des  cordes  offre  une  disposition  semblable  à  la 
précédente;  elle  est  tracée  sur  la  face  opposée.  CÔ  sont  encore 
deux  ligues  droites  qui  sont  divisées  en  parties  marquées  des 
lucines  numéros;  mais  ces  parties  ne  sont  plus  égales  comme 
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ci-devant  ;  ce  sont  les  longueurs  des  cordes  des  dilTei  ens  arcs 
de  1  ,  2,  3,  4**-  degrés  pris  dans  un  cercle  de  rayon  déteriiiiné. 

Le  n°  5o,  par  exemple',  appartient  à  Tare  de  5o  degrés,  en 
sorte  que  la  distance  de  5o  à  zéro ,  au  centre  de  rotation,  est 
la  corde  de  cet  arc  de  5o®  ;  le  n®  6o  appartient  à  la  corde  de 
6o® ,  et  ainsi  des  autres.  '  ' 

Et  puisque  la  corde  de  6o  degrés  est  le  côté  de  l’hexagone 
régulier  inscrit  au  cercle,  ou  le  rayon  de  ce  cercle,  on  voit  qu’il 
est  facile  de  retrouver  ce  rayon  sur  le  compas  même; 

6®.  Pour  mesurer  un  arc  de  cercle ,  et  par  conséquent  aussi 
un  angle  proposé ,  et  savoir  combien  il  a  de  degrés,  ouvrez  le 
compas- de  proportion  jusqu’à  ce  que  les  deux  n®*  6o  delà 
ligne  des  cordes  soient  écartés  l’un  de  l’autre  précisément  du 
rayon  de  l’arc  proposé  j  puis  ,  laissant  le  compas  ainsi  ouvert, 
portez  avec  un  compas  ordinaire  la  corde  de  votre  arc  sur  le 
compas  de  proportion,  en  faisant  en  sorte  que  vos  pointes 
aillent  aboutir  à  des  n®*  de  même  nombre  ;  ce  nombre  sera' la 
graduation  de  votre  arc. 

“J®.  Le  même  procédé  sert  visiblement  aussi  à  construire  un 
angle  ou  un  arc  d’un  nombre  de  degrés  voulu ,  à  couper  un 
angle  ou  un  arc  eu  parties  égales,  à  inscrire  ou  circonscrire  un 
polygone  régulier  au  cercle ,  etc. 

Outre  les  lignes  des  parties  égales  et  des  cordes ,  on  grave 
encore  sur  le  compas  -  de*  proportion  diverses  autres  lignes , 
telles  que  celles  des  sinus,  tangentes,  etc.;  mais  ce  serait 
nous  écarter  de  notre  objet,  que  d’entrer  dans  tous  ces  dé¬ 
tails.  Consultez  à  ce  sujet  l’Encyclopédie ,  au  mot  compas  de 
proportion.  t 

Le  compas  d épaisseur  est  composé  de  deux  branches  en  S, 
dont  l’une  est  renversée  de  droilé  à  gauche,  et  croisée  sur 
l’autre,  de  manière  à  former  le  chllFre  8;  on  assemble  ces 
branches  à  leur  milieu  par  uu  simple  clou  qui  les  traverse,  et 
qu’on  rive  des  deux  cotés.  C’est  autour  de  cet  axe  qu’on  peut 
faire  mouvoir  les  deux  S,  et  ouvrir  les  extrémités  plus  ou 
moins ,  selon  le  besoin  ;  mais  il  faut  que  la  distance  de  l’arc 
aux  deux  bouts  des  6 ,  points  où  les  branches  se  rencontrent  et 


365 


COMPENSATEURS. 

s^arcboutent  quand  le  compas  est  fermé ,  soit  précise'ment  la 
inètnc  de  part  et  d’autre,  afni  que  récartement  qu’on  prend 
d’un  côte'  soit  absolument  égal  à  celui  qu’on  trouve  à  l’autre 
bout.  . 

,  Quelquefois  aussi  on  donne  à  ce  compas  la  figure  d’un  cercle 
formée  de  deux  branches,  à  courbures  égales  et  contraires, 
prolongées  au-delà  de  l’œil  autour  duquel  elles  tournent, 
par  deux  branches  droites,  terminées  en  crochets  ;  les  pointes 
de  ces  crochets  se  touchent  quand  le  compas  est  fermé ,  et  s’é¬ 
cartent  autant  que  les  bouts  des  branches  courbes  quand  il  est 
ouvert. 

En  pinçant  les  parois  opposées  d’un  corps  entre  les  pointes 
de  Tun  des  bouts  de  ce  compas  ,  on  juge,  par  l’écartement  des 
pointes  opposées,  de  l’épaisseur  du  corps  en  cet  endroit.  On  ■ 
s’en  sert  fréquemment  dans  les  arts  ;  par  exemple  pour  calibrer 
un  axe,  faire  une  vis  de  grosseur,  amener  une  boule  à  un  dia¬ 
mètre  voulu,  etc. 

On  se  sert  encore  de  beaucoup  d’autres  compas,  tels  que 
ceux  de  cordonnier ,  de  chapelier ,  de  charpentier  ;  les  com¬ 
pas  russe,  à  ellipse,  à  balustre ,  à  quart  de  cercle,  etc.  Ce  sont 
des  détails  que  nous  ne  pouvons  admettre  ici.  Fe. 

COMPENSATEURS.  {Arts  mécaniques.)  Les  variations  de 
température  font  changer  le  volume  des  corps  j  dans  les  Arts,  il 
arrive  quelquefois  que  cet  eft’et  est  funeste ,  et  il  est  alors  d’une 
grande  importance  de  s’y  opposer,  ou  du  moins  de  le  prévoir. 
C’est  ce  qui  arrive  aux  fourneaux  de  verrerie  ,  aux  appareils 
de  distillation  de  la  houille  ou  de  l’huile ,  pour  eu  retirer  le 
gaz  propre  à  l’éclairage,  aux  Tuyaux  de  métal  qui  sont  des¬ 
tinés  à  porter  la  vapeur  dans  les  ateliers  que  Pon  veut  échauf¬ 
fer,  aux  chaudières  des  machines  à  vapeur,  etc.  ;  il  n’est  pas 
rare  de  voir  la.  maçonnerie  ,  les  tuyaux  de  métal ,  se  briser 
sous  l’influence  alternative  de  la  chaleur  et  du  refroidissement, 
Enfin  ,  il  est  peu  d’arts  qui  n'aient  à  prévoir  les  effets  des  chan— 
gemens  de  température. 

C’est  à  l’horloger  qu’il  importe  le  plus  de  s'opposer  aux  di¬ 
latations  et  condeusations ,  parce  que  les  machines  destinées 
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« 

à  la  mesure  du  temps  n^ont  de  précision  que  sous  cette  con— 
dition.  Que  le  pendule  d'une  horloge  s'accourcisse  par  le  froid 
et  ses  oscillations  deviendront  plus  promptes  ;  et  quoique  pour 

20®  à  3o“  de  variation  de  température, rallongement  d'une  tige 

de  fer  d’un  mètre  de  longueur  ne  soit  que  de  0,244 à  o,366 
de  millimètre  ,  la  dure'e  de  chaque  oscillation  sera  altérée 
d'une  très  petite  quantité  ;  et  ne  le  fût-elle  que  du  dix-mil¬ 
lième  de  sa  durée ,  au  bout  de  24  heures  ,  au  lieu  de  86400, 
il  y  aura  près  de  g  oscillations  de  différence ,  et  la  marche  de 
l'horloge  aura  varié  de  9"  par  jour.  En  général ,  il  faut  compter 
sur  une  seconde  de  variation  diurne  pour  o'”'",o23  de  change¬ 
ment  de  longueur  d'un  pendule  à  secondes*  (  Voy.  Pendule.) 

Il  importe  donc  à  l’horloger  de  se  mettre  à  l’abri  d’une  er¬ 
reur  qui  est  si  grave ,  et  qui  d’abord  semble  être  inévitable. 
Mais  on  remédie  à  cet  effet  par  un  procédé  très  ingénieux  , 
qui  consiste  à  tirer  de  la  cause  même  qui  allouge  le  pendule , 
la  force  qui  doit  le  ramener  à  son  premier  état  ;  en  sorte  qu'à 
chaque  addition  de  chaleur  nouvelle ,  le  pendule  se  raccour¬ 
cissant  précisément  d'une  quantité  égale  à  son  allongement,  ce 
corps  semble  être  insensible  à  la  chaleur.  C'est  à  ce  système  qu'on 
a  donné  le  nom  de  compensation.  Yoicien  quoi  il  consiste. 

On  remarque  que  les  métaux  ne  sont  pas  également  dila¬ 
tables  pour  des  degrés  égaux  de  température  r  par  exemple , 
de  O  à  ï  00%  une  barre  de  i  mètre  delongse  dilate  de  i  ,22mil- 
limètres  quand  elle  est  de  fer  doux  forgé  ;  celte  dilatation  est  de 
1,88  millimètres  pour  le  mètre  de  laiton,  de  o, ”'"'086  pour 
celui  de  platine,  etc.  {Foy.  Dilatation.)  Soit  A  (fig.  i4,  pL  10) 
le  point  de  suspension  d’un  pendule  P  formé  de  l’assemblage 
PD  BE  ;  la  lentille  P  est  soutenue  par  la  branche  de  fer  P/,  qui 
passe  librement  dans  un  trou  pratiqué  à  la  barre  DC,  et  va  se 
souder  à  la  barre  horizontale  j  le  châssis  nmin  est  soudé 
à  la  barre  inférieure  DC;  ce  cadre  nmin  est  en  cuivre  jaune;  le 
cadre  BDCE  est  en  fer.  Sous  l’influence  de  la  chaleur,  la  hase 
DC  descendra  par  rallongement  des  branches  verticales  BD, 
EC  ;  il  en  sera  de  même  de  la  branche  P/  ;  telles  sont  les  causes 
qui  conspirent  pour  allonger  le,  pendule.  Mais  le  cadre  de 
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cuivre  nmin  ,  s*aliongcant  aussi ,  la  base  DC  sert  d’appui  aux 
branches  verticales  nmin ,  et  la  barre  horizontale  mi  s’éle¬ 
vant  ,  tendra  à  remonter  la  lentille. 

Pour  qu’il  y  ait  compensation  entre  ces  deux  effets,  il  faut 
donc  que  la  tige  de  laiton  mn  s’allonge  à  elle  seule  autant 
que  les  deux  tiges  de  fer  BD, /P;  on  ne  compte  ici  que  les 
longueurs  verticales  d’un  seul  côté  ,  parce  que  celles  de  l’autre 
côté  ne  sont  là  que  pour  la  symétrie  et  pour  assurer  Vassem- 
biage.  Or,  les  dilatations  de  ces  deux  métaux  n’étant  à  peu 
près  entre  elles  que  comme  5  à  3,  le  cuivre  jaune  n’est  pas 
assez  dilatable  pour  suffire  à  compenser  rallongement  des  deux 
barres  de  fer  j  aussi  ne  peut-on  se  contenter  d’un  simple  châs¬ 
sis  de  cuivre  et  d’un  de  fer,  pour  obtenir  la  compensation , 
et  il  faut  redoubler  ce  genre  d’appareil  ainsi  qu’on  va  le  dire. 
Comme  le  zinc  et  l’acier  ont  de  plus  fortes  différences  de  dila¬ 
tation  ,  M.  Bréguet  a  employé  ces  métaux  pour  former  la  grille 
de  compensation  ,  sur  le  modèle  de  la  fig.  i4*  U  aurait  égale¬ 
ment  pu  se  servir  de  platine  et  de  cuivre. 

Les  pendules  compensateurs  sont  communément  fabriqués 
de  châssis  alternativement  en  acier  et  en  laiton ,  disposés  en 
forme  de  grille  ,  comme  on  le  voit  fig,  i5  ,  où  la  lettre  f  dé¬ 
signe  les  tiges  d’acier,  et  la  lettre  c  celle  de  cuivre.  La  chaleur 
allonge  toutes  les  branches  verticales  ,  et  pourtant  le  centre 
d’oscillation  de  la  lentille  P  reste  constamment  à  la  même 
distance  de  la  suspension  A.  I/explication  qui  vient  d’être 
donnée  s’applique  ici.  La  tige  BD  en  s’échauffant  tend  à'  faire 
descendre  le  poids  P,  lequel  entre  librement  dans  des  trous 
pratiqués  aux  barres  horizontales  inférieures  DC,ee ,  et  l’al¬ 
longement  de  la  branche  de  cuivre  b  a  remonte  la  barre  bd. 
plus  même  que  la  chaleur  ne  l’a  fait  descendre  par  l’allonge¬ 
ment  de  BD ,  parce  que  le  cuivre  se  dilate  davantage  que  l’a¬ 
cier.  D’un  autre  côté  l’allongement  de  de  abaisse  le  point  e  : 
l’allongement  de  hi ,  qui  est  fixé  en  h ,  remonte  le  point  i  et 
aussi  la  letUllle  P. 

En  général  ^  pour  qu^iljr  ait  compensation  3  il  faut  que  si 
Von  compare  la  somme  des  longueurs  des  branches  verticales 
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de  Vun  des  mélaux  ,  à  la  somme  des  longueurs  de  Vautre  mé¬ 
tal,  ces  nombres  soient  réciproquement  entre  eux  comme  les 
dilatations  linéaires^  bien  entendu  qu^on  compte  pour  une 
seule  les  deux  tiges  verticales  symétriques.  Ainsi  les  longueurs 
des  branches  d’acier  mises  bout  à  bout  devront  être  à  celles 
des  branches  de  cuivre  comme  5  est  à  3.  Le  calcul  montre  que 
la  soiwme  de  celle  -  ci  est  une  fois  et  demie  la  distance  du 
centre  d’oscillation  de  la  lentille  P,  au  point  de  suspension  A. 
Si  l’on  emploie  le  zinc  tiré  avec  l'acier  non  trempé,  le  rapport 
des  dilatations  sera  6  à  17,  en  sorte  que  les  tiges  de  zinc  ajou¬ 
tées  formeront  à  peu  près  la  moitié  de  la  distance  du  point 
de  suspension  au  centre  d’oscillation.  Cette  somme  serait 
égaleà  cette  distance,  si  l’on  employait  le  zinc  coulé  et  l’acier, 
parce  que  le  premier  métal  ne  se  dilate  que  deux  fois  plus 
que  le  second. 

Ainsi  5  pour  le  pendule  qui  bat  les  secondes  à  Paris ,  les  bran¬ 
ches  de  compensation  ajoutées  feront  une  longueurde 
ou  de  545'”’”,  de  qSS"*'",  g3 , selon  que  l’acier  non  trempé 

sera  combiné  avec  le  laiton,  le  zinc  tiré  ou  le  zinc  coulé. 

En  multipliant  la  longueur  d’un  pendule  par  i,35o4,  ou 
0,5488,  ou  o,q448 ,  ou  troiwe  la  langueur  de  laiton,  de  zinc 
filé  ou  coulé  qui  produit  la  compensation  sur  la  tige  d’acier. 

On  a  beaucoup  varié  la  forme  des  pendules  à  compensation; 
nous  ne  citerons  que  la  suivante  qui  est  seule  quelquefois  en 
usage.  Graham  ,  célèbre  horloger  de  Londres,  fixait  son  pen¬ 
dule  à  une  branche  de  fer  ;  il  logeait  dans  la  lentille  même  un 
vase  de  verre  dans  lequel  était  du  mercure.  Ce  métal  en  se  di¬ 
latant  s’élevait  dans  le  vase,  et  faisait  monter  le  centre  d’os¬ 
cillation  ;  et  il  proportionnait  la  forme  du  vase  et  la  dose  du 
mercure,  de  sorte  que  ce  centre  montât,  par  Tascension  du 
mercure  ,  autant  qu’il  descendait  par  relTet  de  la  chaleur  sur 
le  pendule  même. 

Le  bois  ii’est  pas  susceptible  d’une  dilatation  sensible  par  la 
chaleur  ;  les  pendules ,  dont  la  tige  est  eu  bois,  sont  naturellc- 
luent  compensateurs.  On  enduit  cette  lige  d’huile  bouillante  et 
on  la  vernit  pour  qu’elle  ne  puisse  plus  s’imbiber  de  l’eau  de 
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Valinosplière  :  cependant  nous  devons  ajouter  que  l’expci  ience 
n’a  pas  montré  que  ce  système  fiit  complètement  bon.  Il  pa¬ 
raît  que  la  torsion  éprouvée  par  les  fibres  ligneuses,  surtout 
quand  le  pendule  a  la  forme  d’une  règle  étroite  et  mince,  suffit 
pour  donner  à  la  lentille  des  dispositions  relatives  à  la  règle, 
qui  détruisent  une  partie  de  la  vertu  compensatrice  du  bois. 
On  ne  peut  donc  employer  les  pendules  à  tige  de  bois  dans 
les  régulateurs ,  et  on  les  réserve  aux  ouvrages  d’horlogerie 
moins  soignés.  Nous  recommandons  beaucoup  ces  sortes  de 
pendules  dans  les  pièces  de  commerce  ,  parce  qu’ils  sont  peu 
coûteux  et  sont  bien  préférables  à  ceux  de  fer  ou  de  cuivre- 

Oii  s’est  habitué  à  regarder  comme  un  ornement  aux  pen¬ 
dules  la  grille  formée  de  liges  alternatives  de  cuivre  et  de  fer  : 
les  pièces  qu’on  trouve  dans  le  commerce  ont  de  ces  sortes  de 
grilles,  mais  elles  ne  sont  pas  pour  cela  compensatrices  :  ce 
sont  de  simples  orneinens  qui  imitent  la  compen.sation ,  et  ne 
sont  pas  réglés  pour  la  produire. 

Les  montres  ordinaires  sont  sujettes  à  beaucoup  varier  par 
la  chaleur  ;  car,  outre  l’effet  que  cette  cause  produit  sur  les. 
bulles,  on  sent  qu’elle  accroît  les  dimensions  du  balancier  et 
aflaiblit  la  tension  élastique  du  ressort  spiral.  Les  Chrono¬ 
mètres  et  montres  marines  sont  donc  pourvus  d’un  système  de 
compensation,  sans  lequel  elles  ne  pourraient  donner  la  me¬ 
sure  exacte  des  durées. 

Au  limbe  même  du  balancier  AB  (fig.  lü),  on  soude  des 
lames  bi-métalliques  nin^rnn  formées  de  petites  branches 
de  fer  et  de  laiton  accolées  ;  leurs  extrémités  sont  travail¬ 
lées  en  vis,  et  Ton  fait  entrer  de  petites  boules  n  n'  creu¬ 
sées  en  écrous.  La  chaleur,  en  s’accroissant,  courbe  les  lames 
compensatrices  mn,  m'n\  et  rapproche  de  l’axe  de  rotation  C 
les  boules  n  et  n',  parce  que  le  cuivre  est  extérieur  et  s’allonge 
plus  que  le  fer.  Les  masses  agissent  ainsi  sur  cet  axe  cen¬ 
tral  C  par  un  levier  plus  court,  et  il  faut  aussi  moins  de 
puissance  pour  les  mouvoir  ;  niais  en  meme  temps  la  cha¬ 
leur  affaiblit  le  ressort  ;  le  rerroidîssemeut  éloigne  au  contraire 
les  masses,  les  rend  plus  difficiles  à  animer  en  accroissant 
Abrégé,  T.  II.  a.j 
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leurs  bras  de  levier,  et  aussi  augmente  la  force  élastique 
du  spiral.  Tl  reste  à  Uouver  la  compensation  exacte  enirc 
ces  causas  contraires;  ce  qu'on  obtient  eu  faisant  entrer  les 
masses  n  n  plus  ou  moins  dans  les  pas  de  vis.  Des  essais 
faits  à  diverses  températures  conduisent  à  ce  résultat;  mais 
on  sent  combien  la  chose  est  délicate ,  parce  que  le  ba¬ 
lancier  doit  demeurer  équilibré  ,  et  la  montre  réglée  dans 
toutes  ses  positions  ,  afin  de  conserver  une  marche  constante 
malgré  les  mouvemens  qu^on  peut  donner  à  la  montre  lors¬ 
qu'on  la  porte. 

Bréguet  emploie  un  .système  ingénieux  de  compensation 
approchée  aux  balanciers  de  ses  montres  de  seconde  qualité. 
Dans  la  fig.  i  ,  pl.  5,  nous  avons  gravé  la  lame  bi-métal- 
lique  qui  est  sons  forme  de  deux  arcs  parallèles  aux  tours 
du  spiral  :  l'un  des  bouts  de  cette  lame  est  fixé  à  une  rn- 
quelle  in,  l’autre  bout  o  est  libre  et  porte  une  goupille  o;  une 
autre  goupille  i  est  altacbée  sur  la  raquette  ;  c'est  entre  ces 
deux  obstacles  i  et  o  c^ue  bat,  en  jeu  libre,  le  spiral  dans 
ses  excursions,  dont  la  durée  résulte  de  cette  distance.  Les  va¬ 
riations  de  température,  en  déformant  l’arc  compensateur,  dé¬ 
placent  quelque  peu  la  goupille  o,  et  changent  la  durée  des 
oscillations.  Il  reste  à  établir  la  compensation  entre  ces  ef¬ 
fets;  ce  qu’on  réussit  à  peu  près  à  faire  par  quelques  essais 
tentés  à  diverses  températures  ;  mais  on  sent  que  cette  com¬ 
pensation  est  toujours  incomplète.  Comme  la  raquette  G  est 
mobile  sur  l'axe  a ,  on  peut  cbanger  à  volonté  la  place  des 
deux  goupilles  z  et  u  emportées  d'une  rotation  coinnmnc  par 
la  raquette C,  et  produire  l'avance  ou  le  retard,  comme  dans 
les  montres  ordinaires.  Fr. 

COMPOSITION  DES  FORCES.  Lorsque  plusieurs  puissances 
agissent  ensemble  sur  un  corps ,  elles  équivalent  à  une  ou 
deux  autres  produisant  le  meme  eflél.  La  recherche  de  ce.s  ré¬ 
sultantes  est  ce  tiu'on  appelle  la  composition  des  forces, 
T^qy.  Forces.  Fr. 

COMPOSTEUR.  Instrument  dont  se  sert  l'ouvrier  pour  as¬ 
sembler  les  caractères  d’imprimerie  ,  et  en  former  les  ivioU  et 
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les  lignes  île  Fouvrage  qu’on  veut  typograpbier.  V 9j.  Impri- 

MEfttE,  Fr* 

COMPTEUR.  {Ârts  mécaniques,)  Instrument  qui  est  destine 
à  dispenser  un  ouvrier  d’être  attentif  aux  mouveiuens  d’une 
inacliine  dont  R  veut  compter  les  révolutions,  ou  les  excur¬ 
sions  alternatives  de  va-et-vient,  et  qui  indique  combien 
<le  ces  iiiouveineiis  ont  été  accomplis.  C’est  ainsi  que  dans  les 
filatures  ,  où  l’on  forme  le  coton ,  le  lin  ou  le  chanvre ,  en 
rchev.auXf  sur  un  dévidoir,  comme  le  fil  de  chaque  écheveau 
doit  avoir  mille  mètres  de  longueur,  on  mesure  le  contour  du 
dévidoir,  et  l’on  calcule  combien  de  tours  sont  nécessaires 
pour  faire  mille  mètres;  chaque  fois  que  ce  nombre  de  tours 
sera  efièctué  ,  l’écheveau  sera  terminé  :  le  compteur  doit  donc 
donner  avis  de  cet  instant.  Il  serait  très  long  de  décrire  la 
multitude  d’appareils  de  ce  genre.  Nous  nous  bornerons  donc 
à  donner  les  principes  généraux  de  leur  construction ,  et  à 
exposer  les  plus  i*emai'quables  de  ces  machines. 

Supposons  qu’un  volant  soit  emporté  par  sa  circulation  ,  et 
qu’on  veuille  y  adapter  un  mécanisme  propre  à  faire  con¬ 
naître  ù  tout  moment  le  nombre  de  tours  qu’il  a  elïectués 
depuis  un  instant  déterminé.  Qu’on  coustruise  un  rouage  dont 
les  pignons  et  les  roues  soient  convenablement  nombres  ,  et 
qu’on  établisse  une  communication  entre  le  volant  et  cet 
appareil,  soit  par  une  vis  sans  fin,  soit  par  un- pignon  d'en¬ 
grenage  qui  mettra  tout  en  mouvement.  Il  est  évident  que 
la  rotation  du  volant  se  transmettra  aux  divers  axes  du 
rouage ,  librement  et  presque  sans  résistance.  D’après  les 
Nombres  des  dents  on  pourra  juger  aisément  de  la  relation 
qui  existe  entre  les  vitesses  des  axes  respectifs  et  du  volant. 
Il  sera  même  convenable,  pour  plus  de  facilité,  de  composer 
les  dentures  de  manière  à  réduire  cette  supputation  à  une  ope¬ 
ration  très  simple.  * 

Et  si  l’on  veut  que  l’ouvrier  reçoive  de  la  machine  un 
avertissement  à  une  de  ces  révolutions ,  une  goupille  adap¬ 
tée  vers  la  circonférence  de  l’une  de.s  roues  ,  en  un  point  con- 
yenablement  déterminé,  attaqueia  un  bras'  de  levier  qui 
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inetlra  un  tîinln'C  en  vibration,  ou  lâchera  une  delente,  etc. 

I 

Dans  la  fig.  17,  pL  10,  Tarbre  A  est  supposé  av'oir  la 
uiciuc  vitesse  que  le  volant  ilTine  inachinc,  c'est-à-dire  faire 
un  tour  en  même  temps  que  ce  volant  :  il  porte  un  pignon 
«  de  8  ailés,  lequel  engrène  dans  la  roue  B  qui  a  80  dents, 
et  porte  un  .pignon  b  de  9  ailes ,  lequel  mène  la  roue  C  de 
90  dents,  et  ainsi  de  suite  ;  chaque  roue  ayant  toujours  dis: 
fois  autant  de  dents  que  le  pignon  d'engrenage ,  afin  que 
les  vitesses  des  axes  soient  dans  la  proportion  de'cuple.  Ces 
axes  portent  chacun  une  aiguille  qui  tourne 

au  centre  d'un  cadran  marqué  de  graduations  o,  1 ,2.  ,  .  jus¬ 
qu’à  9.  On  met  d'abord  chaque  aiguille  sur  zéro ,  ce 
qui  est  très  facile,  puisqu’elle  n'est  adhérente  à  son  axe  que 
par  un  frottement  rude.  Lorsque  le  mou  veinent  de  l'axe  A 
se  sera  communique  aux  rouages,  et  qu'on  voudra  connaître 
combien  de  tours  ont  été  exécutés  par  cet  axe  A ,  on  lira  le 
chiffre  marqué  par  chaque  aiguille  sur  son  cadran  :  puiseme 
chaque  roue  va  dix  fois  plus  vite  que  le  pignon  qui  la  mène , 
la  cinquième  aiguille  q  donnera  le  chiffre  des  cent  mille  ;  la 
quatrième  p  celui  des  dix  mille,  etc.  j  et  enfin  l'aiguille  l  le 
chiffre  des  unités. 

J’ai  vu  un  appareil  de  ce  genre  imaginé  par  M.  Bréguet  ;  il  a 
la  forme  d’une  montre  ;  les  axes  n'y  sont  pas  disposés  dans  un 
même  plan  comme  nous  l’avons  dessine'  dans  la  figure  ,  pour 
mieux  en  montrer  les  effets;  mais  ils  sont  disposés  autour  de 
l’axe  A  qui  est  au  centre. 

Il  arrive  quelquefois  que  le  compteur  est  destiné  à  marquer 
la  quantité  tle  travail  d’ouvriers  qu’on  n'a  pas  pu  surveiller; 
alors  il  ne  faut  pas  cjue  l’instrument  soit  mis  à  la  disposition 
de  ceux-ci  ,  qui,  intéressés  à  cacher  leur  négligence,  pour¬ 
raient  pousser  l’aiguille  jusqu'au  numéro  qui  indiquerait  des 
résultats  tels  <ju'on  les  attend  de  leur  activité.  Mdis  quelque 
soin  qu'on  mette  à  enfermer  l’instrument,  les  ouvriers  réus¬ 
sissent  bientôt  à  détruire  cet  accusateur,  ou  à  coiroiiipre 
sa  fidélité.  M.  Viard ,  ancien  élève  de  l'École  Polytech¬ 
nique ,  a  inventé,  sous  le  nom  de  logarithme  mécanique  ^ 
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wn  appircil  très  simple  et  très  ingeiiieiix  qui  inérile  de  trouver 
place  ici. 

11  est  compose  de  plusieurs  roues. d’engrenage  (  tig.  lÔ), 
coinitic  dans  l’exemple  pre'cedent;  mais  ces  roues,  ont  des 
notnhres  qui  ne  sont  pas  rentrans ,  et  d’après  les  numéros  indi¬ 
qués  par  desaiguilles  que  portent  les  axes  ,  on  juge  du  «ombre 
de  tours  exécutés  ;  on  reconnaît  encore  s’il  y  a  eu  quelque 
supercherie  dans  la  déclaration  de  ces  nombres  ,  attendu  que 
les  ouvriers  ne  pouvant  rien  comprendre  à. ces  indications, 
ne  les  altéreraient  qu’au  hasard,  sans  pouvoir  cacher  leur 
fraude.  Ce  mécanisme  ingénieux  sert  encore  à  donner  des 
noiiibres  prodigieusement  grands  avec  peu  de  roues,  et  par 
consé({uent  peut  avec  avantage  être  appliqué  aux  machines 
dont  la  rotation  est  très  rapide.  Son  seul  défaut ,  et  c’est  pré¬ 
cisément  de  là  qu’il  tire  l'avantage  d’etre  fidèle  dans  ses  dé-' 
clarations ,  consiste  à  exiger  un  calcul  pour  conduire  au  ré¬ 
sultat  tleinandé.  Pour  en  explicjuer  la  tliéorîe,  nous  prendrons 
un  exemple  très  simple. 

Supposons  qu’il  s’agisse  de  connaître  combien .  l’axe  M 
(  sans  fin  N  fait  de  tours  dans  un  temps 

«lonné  ;  on  la  fait  engrener  avec  la  roue  A  qui  a  7  dents,  la¬ 
quelle  mène  la  roue  B  de  g  dents,  et  celie-cl  engrène  avec  C 
de  1 1  dents.  Puisque  chaque  tour  de  la  vis  sans  fin  fait  passer 
une  tient  de  la  roue  A  ,  autant  il  y  aura  de  ces  dents  passées  , 
autant  Taxe  M  aura  fait  de  tours.  Un  fait  porter  à  clia([iie  axe 
une  aiguille indic^uant  des  nombres  sur  un  cadran  di¬ 
visé  eu  autant  de  parties  qu’il  y  a  de  dents  à  la  roue;  car 
chaque  aiguille  imlupic  le  nombre  de  ces  dents  qui  sont  pas¬ 
sées.  Après  un  certain  temps,  011  jettera  les  yeux  sur  ce.s  ca— 
tlrans  et  ces  index,  et  l’on  trouvera,  par  exemple,  que,  les 
aiguilles  étant  parties  toutes  ensemble  de  leurs  zéros,  inar- 
qucnl  5,  8  et  2;  je  dis  tj^u’oii  peut  conclure  de  ces  résul¬ 
tats  combien  Taxe  M  a  fait  de  tours.  Désignons  pour  pins 
de  généralité  ces  derniers  nombres  par  b  et  c  respecti¬ 
vement. 

l'.u  elict,  puisqu’il  chaque  lilet  de  la  vis  sans  fin  N  ,  il  passe 
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une  dent  de  la  roue  A  qui  a  7  dents ,  il  faut  7  tours  de  K  jiaur 
un  de  A  J  le  nombres  de  louis  de  N  ou  de  dents  passées  dans 
A,  est  û,  oua-H7,  ouo-j-  i4-  • .  •  »  ouenfins=:/i  -f-  7X,  x  étant 
le  nombre  inconnu  de  tours  entiers  accomplis  par  Â.  Si  l’on 
n’avait  que  cette  seule  indication  a,  on  resterait  incertain  en¬ 
tre  tous  ces  résultats.  Mais  à  chaque  lois  que  la  roue  Â  fait 
passer  une  de  ses  dents  ,  la  roue  Ben  fait  aussi  passer  une,  et 
coinuie  B  a  9  dents ,  le  chiffre  qu’elle  indique  atteste  que  le 
nombre  z  de  tours  de  l’axe  M  et  de  la  vis  sans  fin  fi,  est 
aussi  Z  ^  b  ~j~  gjr  ^  y  étant  le  nombre  inconnu  de  tours 
faits  par  B.  On  aurait  de  même  pour  la  troisième  roue  C, 

Z  =  c  I  I  f. 

* 

Or  ces  valeurs  de  z  étant  égales  ,  les  deux  premières  donnent 
cette  équation  indéterminée  entre  les  nombres  entiers  incon¬ 
nus  X  et  y  J  a-}-']  X  —  b y.  Traitant  cette  équation  par 
les  méthodes  usitées  en  algèbre  pour  ressortes  de  problèmes  (1)^ 

É- 

le  calcul  donne  x  (b  —  ^  étant  un  nombre  en¬ 

tier,  arbitraire  ,  positif  ou.  négatif  :  et  par  conse'quent  on  trouve 
pour  le  nombre  cherché ,  dans  le  cas  où  l’on  u’a  que  les  deux 
roues  A  et  B, 

z  —  28Ù  —  a7«  -f-  63  Çi . 

De  même ,  si  l’ou  égale  cette  valeur  de  5  à  la  troisième ,  qui 
est  z  —  c  ^  I  W,  il  viendra  2S  b  —  27a  63^  =  c  ni; 

autre  équation  indéterminée  entre  les  entiers  t  et  qui,  trai¬ 
tée  de  la  même  manière,  donne  t  —  644  ^ — 621a — 23c-f-  63u, 
et  par  suite  j  en  effectuant  la  substitution  dans  -f-  1  n , 

z  =  7084  b  —  683 1  a  —  252  c  -J-  693  U  ; 

U  désigne  ici  un  nombre  entier  quelconque.  Par  exemple,  si  la 
première  roue  A  marque  a— 6;  la  deuxième  B,  Z»  =  6;  la 
troisième  C,  c  =  o,  il  vient  z  =  i5ï8  d-  693»  :  faisant 
U  —  — 2,  —  I,  o,  1,  2. . .  on  trouve  que  cette  indication  des 
trois  roues  suppose  que  l’axe  M  a  fait  l’un  quelconque  de  ces 


(i)  mon  Coins  lie  Mailicmaliqucs  imres,  n®*  ilSci  505,  où  i’iiî  fS 

posé  Ja  théorit  «pii  sert  â  résoudre  ces  équations  en  uoiiihies  cniicrs. 
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noiiibirs  de  louis  :  z~  i32,  825,  iStS,  221 1,  2904,  etc.,  le- 
sultais  qui  foriueiit  une  progression  arithmétique  dont  la  diffé- 
reiice  est  6y3. 

l,e  nombre  des  solutions  est  encore  infini ,  il  est  vrai  ;  mais 
les  résultats  sont  assez  écartés  pour  que  ^incertitude  soit  coii- 
slclerablenieutdiminuée.  Une  quatrième  roue  d*engrenage  l’af- 
i'aiblirait  encore  ;  et  si  au  lieu  des  nombres  simples  ’j,  9  et  1 1, 
que  nous  avons  pris  de  prélérencc  pour  expliquer  la  théorie, 
nous  .eussions  choisi  des  roues  dont  le  nombre  des  dents  fut 
plus  compliqué,  les  valeurs  de  2  données  parla  formule  se 
seraient  trouvées  si  écartées  les  unes  des  autres  ,  qu’il  n’y  au¬ 
rait,  pour  ainsi  dire,  plus  eu  aucune  incertitude  possible,  parce 
que  la  progression  aurait  eu  pour  différence  un  nombre  exces¬ 
sivement  élevé,  et  qu’il  ne  serait  pas  possible  de  se  tromper 
d’une  quantité  aussi  grande.  En  effet,  il  suit  de  la  théorie  de.s 
équations  indéterminées  ,  que  quand  les  coefficleus  des  incon¬ 
nues  Z  sont  premiers  entre  eux,  la  différence  de  la  pro¬ 
gression  arithmétique  qui  renferme  toutes  les  solutions  est  le 
produit  de  ces  coeHiciens  ;  cette  différence  serait  donc  le  prO'- 
iiuit  (les  nomùres  de  dents  de  toutes  les  roues ,  produit  qui  pour¬ 
rait  Être  aussi  grand  qu’on  voudrait,  soit  en  prenant  des  roues 
très  nombrées ,  soit  en  multipliant  le.s  rouages. 

C’est  ainsi  qucM.  Viard,  dans  le  compteur  qu’il  a  inisà  l’expo¬ 
sition  de  1823 ,  a  pris  pour  exemple  4  roues  A,  B,  C,  D,  dont 
les  nombres  respectifs  sont  87,  35,  33  et  3ï.  En  négligeant  les 
deux  dernières,  voici  la  formule  qui  donne  le  nombre  2  de 
(ours  de  l’axe  M ,  quand  on  n’emploie  que  deux  roues  A  et  B 
de  37  et  35  dents,  (]ue  n  et  6  sont  les  nombres  indiqués  par 
les  aiguilles  après  la  rotation ,  et  que  les  mouvemens  ont  com¬ 
mencé  (i  partir  de  zéro  : 

r  =  63o  a  —  62g  -f-  1 295  (p . 

Si  l’on  prend  seulement  les  3  roues  A,  B,  C  de  37,  35 et  33  dents 
en  uoiiimaiil  «,  c  les  numéros  d’anct,  lorsque  la  rotation 
a  commencé  à  zéro  ,  on  a 

2=32G4o3o  a  —  3258849  5i8oe  -J-  42735  n. 


» 
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Supposons,  par  exemple,  qu’on  ait  trouve  a  =  5,  ô  ~  5,  e  =  4  » 
on  aura 2  =5 1 85 -j- savoir,  s  =: 5 1 85,  47920,90655,.. 
ainsi  Ton  obtient  s =5 1 85:  Taxe  Madone  fait  5 185  tours;  mais 
il  en  a  pu  faire  aussi  47920,  ou ,  etc.  La  dilférence  entre  ces  ré¬ 
sultats  est  trop  grande  pour  qu’il  puisse  rester  de  Teinbarras 
dans  le  choix. 

M.  Kieussec,  habile  horloger,  s’est  proposé  d’obtenir  les 
fractions  de  secondes  par  un  mécanisme  particulier  :  il  a 
imaginé  un  compteur  portatif  qui  permet  d’estimer  ces 
fractions  avec  précision.  Les  rouages ,  au  lieu  de  faire 
tourner  une  aiguille  qui  marque  les  secondes  sur  un  cadran 
fixe,  ainsi  que  cela  se  fait  communément  dans  les  montres, 
font  exécuter  au  cadran  même  un  tour  entier  par  minute. 
Vers  le  bord  de  ce  cadran  mobile,  et  en  l’un  des  points 
du  contour  de  la  boîte,  est  placé  un  petit  godet  qu’on 
emplit  d’encre  d’imprimerie.  Le  fond  de  ce  godet  est  percé 
d’un  très  petit  trou,  par  lequel  l’encre  ne  peut  cependant 
pas  s’écouler  à  cause  de  sa  consistance.  Au-dessus  de  ce 
trou  est  placé  un  dard ^  sorte  de  pointe  très  déliée  qui , 
fixée  au  bout  d’un  levier,  doit,  lorsqu’on  presse  un  bou¬ 
ton  latéral,  s’abaisser,  plonger  dans  le  godet,  enfiler  le 
trou  qui  est  à  son  fond,  et  porter  l’empreinte  d’encre  en 
un  point  du  cadran  mobile.  La  place  de  ce  point  permet 
de  juger  de  la  seconde,  et  même  de  la  fraction  de  seconde, 
à  laquelle  le  levier  a  été'  excité  ;  on  s’aide  d’une  loupe  pour 
cette  appréciation. 

Le  mécanisme  de  ce  compteur  est  très  ingénieux  ;  comme 
il  ne  présente  rien  de  compliqué,  il  n’est  pas  coûteux,  et 
remplit  très  bien  sa  destination.  Mais  on  sent  que  des 
rouages  destinés  à  porter  le  poids  d’un  cadran  mobile  ne 


sont  pas  susceptibles  de  beaucoup  de  précision  ;  que  par 
conséquent  si  la  fraction  de  seconde  donnée  par  ce  coiuptcui 
est  aisément  obtenue,  il  n’en  est  pas  de  même  du  temps 
absolu  :  il  faut  fréquciniiient  comparer  sa  marche  avec  un 
régulateur  pour  en  connaître  l’avance  ou  le  retard  actuel. 
D’autres  causes  altèrent  encore  la  précision  de  celte  machine, 


i 
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telles  que  l’aclion  du  poussoir,  celle  du  levier,  etc.,  dont 
IV'flct  ii^a  pas  assez  de  promptitude.  Brëguet  imagina  de 
l’aire  un  compteur  qui  eût  la  précision  d’un  chronomètre, 
et  voici  de  quelle  manière  il  réalisa  son  projet. 

Le  cadran  est  fixe,  et  porte,  à  l’ordinaire,  des  aiguilles 
d’iieures,  minutes,  secondes,  qui  se  présentent  aux  divers 
points  d’un  cadran  divisé  en  60  par  lies' égales.  L’aiguille  des 
secondes  AB  (fig.i,  pi.  12)  porte  à  son  extrémité  le  petit  godet  B 
percé  au  fond ,  et  plein  d’encre  d’imprimeur  j  ce  godet  est 
en  tout  semblable  à  celui  que  M.  Kieussec  emploie ,  mais 
il  est  ici  mobile  avec  l’aiguille.  Au-dessus  de  cette  aiguille , 
et  selon  sa  longueur,  est  un  très  petit  ressort  mn  dont  l’un 
des  bouts  porte  le  dard  n  au-dessus  du  godet,  et  dont 
l’autre  extrémité  m  est  fixée  à  l’aiguille  :  un  canon  P  porte 
un  empâtement ,  sur  lequel  pèse  le  levier  moteur  qui 
décide  du  moment  où  l’empreinte  doit  se  faire.  On  voit 
en  eifet  qu’à  la  volonté  de  l’observateur,  en  mettant  ce 
levier  en  action ,  à  l’instant  même  le  dard  n  s’enfoncera 
dans  le  godet,  et  marquera  un  point  sur  le  cadran  qui 
restera  fixe. 

Mais  comme  il  faut  que  cet  effet  soit  rapide,  et  que  ce-' 
pendant  les  mouvemens  généraux  du  chronomètre  ne  soient 
pas  altérés,  Brégueta  apporté  sur  ce  point  toutsou  génie  inven¬ 
tif  Une  roue  de  Rochet  M  (fig.  2)  porte  un  Barillet  con¬ 
centrique,  lequel  co^ntient  un  ressort  moteur  qui  y  est  tendu 
lorsqu’on  l’a  monté,  ainsi  que  cela  se  fait  pour  toutes  les 
montres  :  ce  rochet  est  retenu  par  un  Cliquet  fourchu  CE, 
en  forme  d’ancre,  dont  le  centre  de  rotation  est  en  D,  et 
dont  une  branche  C  est  seule  en  prise  dans  l’état  ordinaire. 
Mais,  dès  qu’on  pousse  un  bouton  II ,  ce  bras  C  est  soulevé ,  le 
barillet  tourne  avec  toute  la  vitesse  que  lui  imprime  son 
ressort  ;  la  petite  lame  d’acicr  Q  a  un  bras  n  qui  est  pousse 
par  la  dent  p  que  rien  n’arrête  plus  ;  et  comme  le  bras 
est  un  plan  incliiic,  la  lame  Q  est  écartée  eh  avant,  puis 
l'cloinbe  sur  la  tient  suivante  ;  c’est  cc  mouvement  qui  se 
coiuiiuiuique  à  la  pièce  P  [loiir  lancer  le  dard  «.  D’ailleurs  le 
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bras  E,  qui  entre  en  prise  à  rinstant  où  la  brauclte  C  cesse 
d’y  être,  retient  le  barillet,  pour  que  le  ressort  nesc  débandé 
que  d’une  petite  quantité. 

Ou  fait  des  inonires  dont  on  arrête  Taiguille  des  secomles 
avec  un  repoussoir  qui  agit  instantanément  lorsqu’on  le  veut, 
quoique  la  montre  continue  à  mai'clier.  Mais  ces  pièces  ne 
peuvent  fractionner  les  secondes  ;  l’aiguille,  quand  on  lui  rend 
la  liberté ,  ne  s’accorde  plus  avec  celle  des  minutes ,  et  l’on  ne 
peut  s’en  servir  que  pour  une  observation  isolée.  M.  Perrelet 
a  imaginé  un  iiiécanisiue  ingénieux  qui  ramène ,  à  volonté , 
l’aiguille  des  secondes  au  point  où  elle^erait  arrivée ,  si  l’on 
n’en  avait  pas  arrêté  la  marebe.  Mais  cet  appareil  est  coûteux 
et  compliqué  ;  M,  Jacob  a  conçu  un  autre  mécanisme  beau¬ 
coup  plus  simple,  dont  l’effet  est  plus  assuré.  ïl  serait  à  dési- 
rei*  que  cette  invention  fût  plus  connue.  les  Bulletins 

do  la  Société  d’Ëncouragement  pour  l’année  i83o,  p.  270. 

On  a  imaginé  des  coinpie-pas  ou  odometres  qui  servent  à 
mesurer  la  route  qu’on  fait  en  marchant  ou  en  courant  la 
poste.  Ces  machines  sont  construites  sur  les  principes  pre'cé- 
dens ,  chaque  pas  ou  cliaque  tour  de  roue  faisant  marcher  les 
rouages  et  les  aiguilles.  tu* 

CONDUITE,  {J  rts  mécaniques.)  Lorsqu’on  veut  amener  de 
l'eau  d’un  lieu  dans  un  autre  moins  élevé  ,  comme  U  serait  très 
dispendieux  de  se  servir  d’aqueducs,  et  que  les  rigoles  à  ciel 
ouvert  supposent  une  pente  uniforme  qu’on  rencontre  rare¬ 
ment,  on  préfère  employer  des  tuyaux  qui  suivent  une  ligne 
non  interrompue ,  depuis  la  prise  d’eau  jusqu’au  réservoir  d’ar¬ 
rivée.  Ces  Tuyaux  sont  en  bois,  en  grès,  ou  en  fonte  de  fer, 
rarement  en  plomb ,  parce  que  ce  métal  est  trop  cher ,  et  11  of¬ 
fre  pas  assez  de  résistance  contre  la  pression  de  l’eau.  On  ré¬ 
serve  le  plomb  pour  faire  les  fortes  courbures,  ou  bien  aux  en¬ 
droits  où  l’on  veut  placer  des  robinets. 

La  conduite  suit  les  pentes  naturelles  du  sol,  descend  dans 
les  lieux  profonds ,  les  fondrières,  remonte  sur  les  flancs  des 
coteaux  ;  mais  comme  la  pression  de  l’eau  est  très  lorte  au 
fond  des  gorges ,  on  ne  peut  s’y  servir  que  de  tuyaux  en  fonte. 
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Eu  général ,  on  doii  éviler ,  tEune  paît,  les  coudes  trop  pro- 
i>oiici%,  les  accidcns  du  sol ,  etc.  ;  et  de  l’autre,  cependant,  il 
faut  suivre  autant  qu’on  peut  le  plus  court  cliemiu  ,  pour  dimi¬ 
nuer  la  dépense.  C’est  contre  ces  deux  difficultés  que  le  cons¬ 
tructeur  est  obligé  de  se  tenir  en  mesure.  Coiuine  aux  jarrets 
la  vitesse  de  l’eau  est  très  ralentie  ,  on  y  emploie  des  tuyaux 
de  plus  gros  calibre  pour  diminuer  les  frotteincns,  et  Ton  prend 
ces  courbures  d’un  peu  loin  pour  e'viter  les  retours  brusques, 
qui  produisent  des  refoulemeiis  nuisibles. 

Quand  les  tuyaux  sont  en  bois,  l’un  des  bouts  est  aminci  en 
cône,  l’autre  est  élargi  intérieurement ,  afin  que  le  premier  de 
CCS  bouts  puisse  être  chassé  dans  le  second  du  tuyau  voisin,  le¬ 
quel  y  porte  une  Frftte,  pour  einpêclier  qu’il  ne  s’éclate.  On 
enduit  les  joints  de  rnasltc  à  Jroid.  On  fait  entrer  dans  les 
trous  et  fentes  du  bois  de  la  filasse ,  ointe  de  ce  mastic  :  on 
peut  aussi  double!’  eu  dehors  les  plaies ,  avec  des  lames  minces 
do  plomb  t[u’on  matte  ou  rabat  au  maillet.  Mais  il  faut  en  gé- 
néial  rebuter  les  tuyaux  qui  ont  des  nœuds  ou  des  gerçures. 

Les  tuyaux  de  grès  sont  évasés  par  un  bout,  et  resserrés  à 
l’autre  ,  qui  porte  un  collet  extérieur  de  renforcement.  On  les 
unit  bout  à  bout  comme  ci— devant,  mais  on  eminaillotte  de 
filasse  le  bout  mâle  pour  l’introduire  dans  le  suivant ,  en  bour¬ 
rant  le  joint  avec  cette  filasse  enduite  de  mastic  à  chaud 
(  Mastic)  ,  qui  doit  recouvrir  en  totalité  le  nœud ,  et  s’in¬ 
corporer  au  grès.  Les  nœuds  sont  ensuite  recouverts  d’un  en¬ 
duit  de  mortier  à  chaux  et  brique.  Il  arrive  même  souvent  que 
pour  mieux  conserver  la  conduite ,  on  l’enveloppe  dans  toute 
sa  longueur  d’une  c/iemiVe  de  ce  mortier  ;  mais  cette  dépense- 
n’est  pas  toujours  compensée  par  les  avantages  qu’on  en  retire. 

Quant  aux  tuyaux  de  fer,  les  bouts  ont  des  oreilles  ou  re¬ 
bords  préparés  pour  recevoir  des  brides.  Entre  deux  bases, 
appliquées  l’une  à  l’autre,  on  place  une  rondelle  de  cuir  ou  de 
plomb  percée,  pour  le  p<issagc  de  l’eau  d’un  tuyau  dans  l’au¬ 
tre;  le  tout  est  parfaitement  serré  par  des  écrous.  On  matte  lu 
plomb  cil  dehors. 

Enfin  ,  les  tuyaux  de  plontb  sc  joignent  bout  à  bout  avec  de 
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la  Soudure,  ou  bien  on  rabat  les  bouts  et  Ton  joint  les  bords 
par  des  brides,  et  quand  on  les  adapte  à  des  tuyaux  en  grès, 
ou  en  fer,  ou  en  bois,  la  jointure  se  fait  avec  de  la  filasse  et 
du  mastic  chaud. 

Des  regards  ou  petits  puits  doivent  être  laissés  de  distance 
en  distance,  pour  reconnaître  les  joints  qui  perdent,  et  s’as¬ 
surer  des  parties  qui  exigent  réparation. 

Comme  l’eau  entraîne  toujours  de  Tair  avec  elle  dans  sa 
chute,  celte  qui  entre  dans  les  tuyaux  emporte  des  bulles 
nombreuses, 'qui  courent  le  long  delà  conduite;  il  en  résulte 
des  iiicoiivéniens  graves  qu’il  faut  prévoir.  Cet  air,  chassé  par 
l'eau  en  mouvement,  est  bientôt  abandonne  en  partie,  sur¬ 
tout  dans  les  coudes,  où  la  vitesse  sc  ralentit.  S’il  est  néces¬ 
saire  ,  pour  obéir  à  la  pente  du  terrain ,  de  suivre  les  sinuosités 
cïi  montant  et  descendant ,  l’eau  qui  frotte  sur  les  parois  des 
tuyaux ,  perd  sa  vitesse ,  et  l’air  se  dégage.  Cet  air  se  loge  dans 
les  parties  courbeS  les  plus  hautes ,  et  lorsqu’il  s’est  accumulé 
en  quantité  suffisante,  refoulé  par  la  pression  du  liquide  qui 
forme  la  charge ,  il  s’amasse  peu  à  peu  dans  les  coudes  des  si¬ 
nuosités  élevées,  y  acquiert  une  force  expansive  capable  de 
briser  les  tuyaux.  Il  peut  en  outre  empêcher  l’eau  de  couler; 
car  ce  coussin  d’air,  logé  dans  le  coude  qu’il  remplit  en  entiei;;^ 


résiste  à  rintroduction  de  l’eau  d’un  côté  de  la  conduite,  et  la 
ferme  en  entier;  c’est  une  sorte  de  matelas  d’atr  qui  s’amasse, 
acquiert  de  la  densité,  et  finit  par  boucher  le  passage,  après 
avoir  diminué  peu  à  peu  la  quantité  de  l’écoulement.  On  a  plu-* 
sieurs  moyens  d’éviter  ce  mal. 

Le  premier  se  réduit  à  y  placer  un  robinet ,  qu’on  tourne 
pour  laisser  échapper  l’air,  toutes  les  fois  qu’on  s’aperçoit  que 
l’eau  cesse  d’arriver;  dès  que  les  eaux  des  deux  brandies  de  la 
conduite  sc  sont  rejointes,  on  ferme  ce  robinet ,  et  l’ccoule- 
incnt  se  rétablit.  Ce  procédé,  qui  permet  d’évacuer  les  eaux 
de  toute  la  conduite ,  lorsqu’elle  exige  des  réparations  ,  ou  pour 
préserver  les  tuyaux  des  ravages  causes  par  les  fortes  gelées, 
est  très  commode;  mats  il  Tant  des  soins  perpétuels  pour  eu 
gouverner  les  eifets» 
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Le  second,  qui  est  le  plus  employé',  se  réduit  à  placer  à  ce 
coude  une  ventouse  ;  on  iiominc  ainsi  un  tuyau  vertical  enté 
sur  la  conduite,  et  soutenu  par.un  arbre,  un  poteau, etc.,  uii 
peu  plus  éleve'  que  ne  Test  le  niveau  de  l’oiifice  d'entrée,  et 
ouvert  en  haut.  L*eau  monte  dans  ce  tuyau ,  y  atteint  à  ce  ni- 
veau  même,  et  y  demeure  siispenducj  on  en  recourbe  rextré— 
mité  pour  empêcher  les  saletés  de  s’y  introduire.  Rien  n’ein-  . 
pêche  même  d'y  construire  un  réservoir  qui  servirait  de  c7ja- 
leau  d'eau,  jiour  en  dériver  d’antres  conduites,  et  porter  ie 
liquide  en  divers  lieux.  Le  plus  souvent  ou  pre'fère  ne  mettre 
pour  ventouse  qu’un  tuyau  vertical  très  court,  fermé  d'une 
soupape  pesante.  Lorsque  l’expansion  de  l’air  est  devenue  assez 
forte  pour  forcer  la  soupape,  il  se  crée  de  lui-même  une  issue , 
et  jamais  récoulement  ne  s'arrête.  Cette  soupape,  semblable  à 
celle  de  sûreté  des  machines  à  vapeur,  ne  doit  j^uère  peser  plus 
que  la  quantité  qui  convient  pour  faire  équilibre  au  poids  de 
la  colonne  d'eau  qui  est  au-dessus  d’elle.  Soupape  et  Écou¬ 
lement,  Ffi. 

CONE.  {Ans  de  calcul.)  C’est  un  corps  que  les  géomètres 
conçoivent  engendré  par  la  révolution  d’une  ligne  droite  en 
glissunt  sur  le  contour  d’une  circonférence  de  cercle  qui  est  la 
base,  et  passant  constamment  par  un  point  fixe  pris  hors  de 
cette  base,  et  qu’on  nomme  sommet.  Le  cône  est  droit  quand 
l’axe,  ou  la  ligne  qui  joint  le  sommet  au  centre  du  cercle,  est 
pernendiculalre  au  plan  de  cette  base;  \\  oblique  dans  le 
cas  contraire.  Les  pains  de  sucre  alFectent  la  forme  d’un  cône 

droit.  Lorsqu’un  triangle  rectangle  tourne,  en  faisant  sa  révo- 

» 

lution  autour  d'un  des  cotés  de  l’angle  droit,  c'est  un  corps  de 
cette  dernière  espèce  qui  est  engendré. 

La  surface  d’un  cône  droit  se  trouve  en  multipliant  3,  lûa 
par  le  côté  générateur  cl  par  le  diamètre  de  la  base,  Tun  et 
raulre  rapportés  à  la  même  unité.  La  surface  est  exprimée  en 
carrés  dont  le  côté  est  runité  linéaire  qui  a  servi  à  mesurer  les 
facteurs. 

La  surface  du  tronc  de  cône  droit  à  bases  parallèles  est  le 
produit  de  3, 142  muUiplié  par  le  côté  du  tronc  et  par  la 
somme  des  rayons  des  bases. 
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Si  le  cône  est  oblique ,  la  surface  sVvalue  par  Développement. 

Le  volume  du  roue  est  le  produit  de  1,047  >««liiplié  par  la 
iiautcur  et  par  le  cane  du  raypn  de  la  base,  ou  le  produit  de 
0,2618  multiplié  par  la  hauteur  et  par  le  carre  du  diamètre  di* 
la  1  îase  ;  ces  facteurs  sont  exprime's  par  la  même  uuité,  qui 
est  le  coté  du  cube  pris  pour  unité  de  volume. 

Celui  d*uii  tronc  de  cône  droit  à  bases  parallèles  s’obtient  en 
multipliant  0,2618  par  la  hauteur  du  tronc  et  par  le  carré  de  la 
somme  des  diamètres  des  bases,  moins  le  produit  de  ces  dia- 
tnètres. 

Lorsqu’on  coupe  la  surface  d’un  cône  par'un  plan,  il  peut 
eu  résulter  trois  courbes  difTérentes ,  selon  la  position  qu’on 
donne  au  plan  coupant.  Si  ce  plan  atteint  les  jjéiiérairices  du 
cône  d’un  même  côté  du  sommet,  la  courbe  est  fermée  et 
ovale  J  elle  prend  le  nom  d’ELiiPSE:  ce  serait  uu  cercle  si  le 
plan  était  perpendiculaire  à  l’axe  du  cône.  La  courbe  est  indé¬ 
finiment  ouverte  dans  tout  autre  cas;  on  la  nomme  parabole 
quand  le  plan  est  parallèle  à  une  génératrice,  et  hyperbole 
quand  ce  plan  n’est  pas  parallèle.  Fk. 

CONTROLE  des  matières  d*or  et  d'argent.  Pour  garantir  au 
public  les  quantités  de  métal  pur  et  d’alliage  contenues  Han.s 
tous  les  objets  de  commerce,  bijoux,  lingots,  pièces  d’orfè¬ 
vrerie,  etc.,  l’administration  publique  marque  d’un  poinçon 
ces  divers  ouvrages  :  elle  constate  ainsi  que  le  titre  est  coiw 
forme  aux  règlemens  qu’elle  a  prescrits. 

Le  droit  du  fisc  est  réglé  par  la  loi  du  19  brumaire  an  VI. 

Le  Titre,  c’est-à-dire  le  degré  de  pureté  des  métaux  ,  s’évalue 
en  indiquant  combien  de  millièmes  du  poids  total  est  en  mê¬ 
lai  pur  (art.  II);  ainsi  V argent  est  dit  dqÔo  millièmes  de fn^ 
pour  désigner  que  sur  un  poids  quelconque ,  U  y  a  qSo  milliè¬ 
mes  de  ce  poids  qui  sont  en  argent  pur,  et  que  le  reste  (  nu 

millièmes  )  est  en  alliage  ;  c’est-à-dire  que  le  20®  de  ce  poids 

est  en  cuivre,  et  le  reste  en  argent  pur. 

Il  y  a  trois  titres  légaux  (art.  IV)  pour  les  ouvrages  d  or:  i 
savoir  à  9^0,  à  84o  et  à  760  millièmes  de  fin  ;  ceux  d’argent  . 
doivent  être  à  gSo  ou  à  800  millièmes.  C’est  au  fabricant  à  al-  • 
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lier  scs  tnatières  dans  Ui  proportion  necessaire  pour  atteindre 
ces  (IcJïrcs  de  purete;  mais  comme  il  est  difïlcilc  d’y  aniver  en 
toute  rigueur,  la  loi  permet  de  s’écarter  jusqu’à  3  miUiènies 
pour  l'or,  et  5  millièmes  pour  l’argent,  du  titre  qu’elle  a 
prescrit;  c'est  ce  qu’on  noiuine  la  tolérance ^  ou  le  rembde 
d’aloi  (axi.  Y).  Le  fabricant  donne  d’ailleurs  à  ses  ouvrages 
celui  des  titres  légaux  qu’il  préfère,  et  les  marques  d’un  poîn^ 
con  à  son  usage,  qui  constate  qu’il  en  est  auteur.  Un  second 
poinçon,  dont  radiniuistration  marque  les  pièces,  en  atteste 
le  titre  par  les  n®‘  i ,  a  et  3,  indicatifs  du  degre'  de  pureté,  le 
II"  1  désignant  le  plus  pur..  On  se  sert  en  outre  d’autres  poin¬ 
çons,  savoir,  celui  du  bureau  de  garaniiey  avec  la  contre-mar- 
<iue,  ceux  des  ouvrages  venant  de  l’étranger,  les  poinçons 
spéciaux  pour  l’horlogene,  etc.  Dix  années  de  fers  sont  la  peine 
infligée  aux  fabricans  de  faux  poinçons  ;  les  graveurs  des  mon¬ 
naies  ont  seuls  l’autorisation  d'exercer  ce  genre  d’industrie, 
sous  la  surveillance  de  l’administration  des  monnaies. 

Le  fabricant  d’une  pièce  quelconque  d’or  et  d’argent  la 
porte  au  bureau  de  garantie;  elle  est  essayée,  et  le  droit  (  ar¬ 
ticle  XXI  )  qu’on  est  astreint  à  payer,  est  de  îo  fr.  par  liecto- 
grainme  d’or  (  ou  6^ï  i88  par  once),  et  de  i  fr.  par  hecto¬ 
gramme  d'argent  (  !?/,42'35  par  marc ).  On  paie  en  outre  le  droit 
d’EssAi  ;  le  premier  à  raison  de  3  fr.  par  liectogramme  d’or,  et 
4o  centimes  par  kilogramme  d’argent.  Quand  l’essai  de  l’or  est 
remplacé  par  le  touchaud,  on  ne  paie  que  90  centimes  par  bec- 
logramme.  Il  faut  ajouter  à  ces  droiîs  le  décime  (  ou  le  10' de 
la  somme).  Le  bouton  de  métal  sur  lequel  on  fait  Tessai ,  et 
qu’on  a  enlevé  de  la  pièce  ouvragée,  est  restitué  ensuite  au 
propriétaire. 

Enfin  le  titre  des  lingots,  avant  de  les  livrer  au  commerce, 
est  constaté  par  une  marque  spéciale  et  des  chiffres  qui  dési¬ 
gnent  ce  litre.  Le  droit  est  de  8^i8  par  kilogramme  d’or  (  2  fr. 
par  marc)  ,  et  2^4^  par  kilogramme  d’argent  (60  centimes  par 
marc  ). 

Les  objets  de  hastiid  ne  paient  aucun  droit  pour  recevoir  un 
nouveau  contrôle,  appelé  recense,  quand  l’administration 
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diatîfje  scs  poinçons,  pourvu  que  ccs  objets  soient  préseuldï* 
dans  un  délai  fixé.  Les  ouvrages  venus  de  rétranger  paient  les 
droits  de  contrôle  ;  on  restitue  au  contraire  ces  droits  aux  ob¬ 
jets  neufs  qui  sortent  du  royaume. 

L’essayeur  est  garant  du  titre  qu’il  a  attesté  par  son  poinçon, 
et  doit  indemniser  à  ses  frais  les  parties  plaignantes,  lorsque 


les  objets  sont  à  un  titre  inférieur  à  celui  qui  est  indiqué  ■  il  est 
en  outre  passible  d’une  amende.  Quand  un  ouvrage  n’est  pas  à 
l’un  des  titres  légaux,  on  le  marque  du  titre  iminédialemcnt 
au-dessous,  sauf  la  tolérance  :  on  le  brise  quand  son  titre  est 
plus  bas  que  le  moindre  titre  légal.  Fr. 

COR.  (  Arts  mécaniques.  )  Un  tube  sonore  doit  être  d’au¬ 
tant  plus  long  qu’on  veut  en  tirer  des  sous  plus  graves,  eu 
y  mettant  la  colonne  d'air  en  vibration  ;  mais  alors  ce  tube 
cesse  d'être  portatif  (comme  cela  arrive  aux  grands  tuyaux 
d’orgue  ) ,  à  moins  qu’on  ne  le  roule  ou  le  replie  sur  lui- 
même.  La  plupart  des  instvumens  à  vent  sont  dans  ce  ca.s. 

( /^.  Basson.)  Le  cor  est  un  de  ces  tubes  qu’on  a  contourne 
en  spirale  pour  en  diminuer  la  longueur  j  le  canal  va  d’ailleui's 
en  croissant  de  diamètre  jusqu'à  s’évaser  en  un  large  pa¬ 
villon^  où  l’on  insère  la  inalu  pour  modifier  les  sons,  ainsi 
que  nous  allons  le  dire. 

Le  cor  est  en  laiton  ,  composé  de  tubes  qu’on  soude  bout  à 
bout,  après  qu’ils  ont  été  courbés  selon  des  formes  et  des 
dimensions  réglées  sur  des  modèles.  Chacun  de  ces  tubes 
est  contourné  en  le  graissant  intérieurement,  y  coulant  du 
plomb  fondu  ;  puis,  lorsque  le  métal  est  redevenu  solide  par  le 
refroidissement ,  on  travail  ie  le  tube  au  marteau  jusqu’à  ce 
qu’il  ait  reçu  la  forme  qui  lui  convient.  Le  plomb  soutient 
le  laiton  et  l’empêche  de  se  déchirer  quand  on  le  frappe. 
Ou  expose  ensuite  ce  tuyau  au  feu  ,  pour  faire  fondre  le 
plomb  et  vider  le  tube.  Comme  l’outil  ne  peut  pénétrer 
au  fond  des  courbures  pour  enlever  les  grains  de  plomb 
qui  adhèrent  au  cuivre  ,  le  conduit  est  recouvert  d'aspé¬ 
rités  provenues  d’une  sorte  d’étamage.  Le  vent  y  court  moin.s 
librement ,  et  la  poitrine  de  l’exécutant  fait  des  efforts  plus 
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pénibles.  On  introduit  dans  les  courbures  du  tuljc  de  petits 
troncs  coniques  d’acier  qu*on  y  fait  sauter  pour  frotter  les 
parois  J  ces  cônes  sortent  ensuite  aise'mcnt  par  la  partie 
où  le  tube  s'épanouit.  Ou  a  d’ailleurs  de  ces  cônes  de  tous  les 
calibres.  Les  cors  de  M.  Raoul  passent,  parmi  les  artistes,  pour 
avoir  aussi  une  très  belle  qualité  de  son. 

I/extrémité  antérieure  du  cor  n’a  qu'une  ouverture  d'en¬ 
viron  3  lifjnes  et  demie  de  diamètre ,  qui  sert  d’entrée  au 
tube  sonore;  on  y  enfonce  un  bocal  noiiinié  embouchure  ÿ  c’est 
une  eorle  d'eiUonnoir  en  arjjent  ou  en  laiton  ,  dont  la  partie 
évasée  a  sa  paroi  d’une  li;^ne  d’épaisseur  et  une  ouverture 
de  8  lignes  de  diamètre  ;  le  bout  oppose  entre  à  frolteinent 
dans  le  tube  du  cor,  sans  laisser  passer  l’air  entre  les  deux 
parois  :  les  exéçutans  sont  très  difficiles  sur  la  forme  et  les 
dimensions  de  cette  embouchure ,  d’on  dépend  en  grande  partie 
le  son  qu’ils  produisent.  On  chasse  le  vent  avec  les  pou¬ 
mons  dans  cette  embouebure  pour  y  exciter  les  vilirations  de 
la  colonne  d’air  :  c’est  en  serrant  les  lèvres  et  poussant  le 
vent  de  manière  à  produire  un  craquement  que  cette  vi- 
bvatîo]!  se  produit  :  il  faut  pélcr  avec  la  bouche  dans  l'ou’ 
verture  du  tube.  Plus  on  lâche  les  lèvres,  et  pins  le  son 
est  grave.  Certains  artistes  sont  plus  exercés  à  produire  des 
sons  aigus,  et  font  la  partie  de  dessus^  d’autres  font  les 
seconds  cors  :  il  est  rare  qu’un  même  individu  soit  aussi  ha¬ 
bile  à  l’une  de  ces  parties  qu’à  l’autre ,  parce  que  chacune 
exige  un  travail  particulier,  et  que  les  qualités  nécessaires  à 
l'un  excluent  celles  (|ue  l’autre  doit  avoir. 

Le  ton  que  rend  naturellement  le  cor  étant  appelé  ut, 
lorsque  la  colonne  d’air  vibre  en  entier,  on  obtient  ses  har¬ 
moniques  mi  et  sol ,  en  modifiant  la  vitesse  du  vent  dans 
remboiichurc  :  l’accord  parfait  ut ,  mi ,  sol  est  donc  rendu 
très  aisément.  Mais  on  réussit  par  un  travail  particulier  ties 
lèvres  à  produire  aussi  d’autres  sons  ;  au-dessous  de  cet  ac¬ 
cord  on  lera  si ,  la  et  sol  y  au-dessus  on  peut  rendre  tous 
les  sons  en  poussant  le  bout  dr.s  doigts  «laiis  l’ouverture 
extérieure  du  pavillon  ,  ce  qui  ralentit  assez  la  vitesse  de 
Abhégé,  T.  II. 
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Tair  pour  produire  les  demi-tons  ,  c*est-à-dire  les  notes  die- 
sées  ou  bëmolisées  :  le^  et  le  la  qui  sortent  faux  peuvent 
devenir  justes  par  le  travail  et  l’exercice;  le  re  ,  qui  ne  sort 
que  très  difficilement  à  la  première  octave,  se  fait  assez  bien 
entendre.  Quant  aux  notes  de  îa  gamine  supérieure  ,  on  peut 
les  rendre  toutes,  parce  que  la  colonne  d’air  se  fracture 

d’elle-mêine  en  ses  aliquoles,  quand  on  Tattaque  convenable¬ 
ment.  7^.  Son,  et  Cordes  vibrantes. 

Le  cor,  dont  les  sons  ont  tant  d’e'clat,  de  douceur  et  de 
mélodie  ,  et  font  sur  Tâme  un  effet  si  touchant ,  est  un 
des  instrumens  les  plus  bornés  dans  ses  ressources.  Rien 
n’est  plus  noble  et  plus  mélodieux  que  les  passages  chantés 
par  le  cor  dans  un  mouvement  un  peu  lent  ;  mais  pour 
les  rendre  avec  expression ,  l’exécutant  doit  vaincre  une  foule 
de  difficultés,  tant  pour  obtenir  la  justesse  des  tons,  que  pour 
passer,  sans  saccades ,  des  sons  bouchés  aux  sons  pleins  et  ou¬ 
verts  ,  et  pour  rendre  les  effets  musicaux  que  l’auteur  a  ima¬ 
ginés  :  la  force  physique  et  l’orgaiiisation  naturelle  viennent 
encore  multiplier  les  obstacles. 

Pour  rendre  possible  l'exécution  de  certains  traits  dont 
l’intonation  présente  trop  de  difficultés  ,  on  construit  des 
cors  sur  divers  diapasons,  c’est-à-dire  qu’on  a  des  cors  dont 
la  longueur  du  tube  est  telle ,  que  le  son  qui  en  sort  na¬ 
turellement  est  ut  pour  l’un,  re  pour  l’autre,  mi  pour  un 
troisième.  ...  Ici  comme  pour  îa  clarinette ,  le  musicien 
qui  joue  un  cor  en  re ,  fait  réellement  re ,  la,  quand 
il  croit  donner  ut,  mi ,  sol,  sur  un  cor  en  ut.  Si  l’auteur 
indique  que  le  cor  est  en  re ,  l’exécutant  devra  prendre 
celui  de  ses  instrumens  qui  est  établi  sur  le  diapason  de  re. 

Le  tube  du  cor  n’est  pas  continu  dans  toute  sa  longueur  ; 
on  le  fracture  en  trois  pièces  ,  qui  se  rajustent  bout  à  bout  en 
un  seul  tube,  en  faisant  entrer,  à  frottement  doux,  le  bout 
d’un  des  t#n;s  dans  celui  de  l’autre,  de  mainère  que  le  vent 
ne  puisse  s’échapper  entre  les  deuï  parois.  Voici  la  raison  de 
ce  procédé. 

L’im  de  ces  tubes  additifs  est  susceptible  d’entrer  ou  de  se 
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retirer,  et  par  suite  on  peut  donner  à  la  colonne  vibrante  une 
longueur  un  peu  variable.  Le  musicien  choisit  celle  de  ccs 
longueurs  qui  met  son  instrument  d Vccord  avec  les  autres  ^ 
c'est-à-dire  qu’il  met  SOn  ut  juste  à  l’unissou  de  l’ni  produit 
par  un  autre  instrument. 

L'autre  tube  additif  prend  le  nom  de  corps  de  rechange  : 
comme  on  en  a  de  plusieurs  sortes  ,  la  colonne  sonore  est 
susceptible  d'acquérir  diverses  longueurs  qui  modifient  le 
diapason  général.  Le  cor  en  ut  deviendra  en  mi^  par  un  simple 
changement  de  corps  de  rechange,  qui  diminue  la  longueur 
totale  du  tube ,  asseï  pour  que  le  diapason  soit  haussé 
d'un  ton  et  demi.  Il  y  a  des  corps  de  rechange  pour  les 
tons  de  re,  ^  fa ,  sol,  la,  s^.  On  entre  le  corps  de  re¬ 
change  jusqu’à  un  bourrelet  qui  s'y  trouve  et  sert  d'arrêt; 
et  l'accord  de  cet  instrument  avec  les  autres  n'est  point 
cliangé. 

On  a  récemment  imaginé  de  percer  le  tube  du  cor  par 
des  trous  ,  comme  la  clarinette ,  et  de  bouclier  ces  trous  par 
des  pistons  qu'on  meut  avec  la  main.  Les  cors  à  piston  n’ont 
pas  encore  acquis  la  naturalisation  ;  les  artistes  y  désirent  la 
(|ualité  de  son  qui  est  le  principal  mérite  du  cor.  Ces  espèces 
de  clés  dispensent  des  corps  de  rechange,  et  permettent  de 
jouer  toute  composition  musicale. 

Le  ton  naturel  le  plus  grave  d'un  cor  en  ut  est  le  sol ,  que 
vend  à  vide  la  deuxième  corde  filée  du  violoncelle  î  on  pro¬ 
duit  ensuite  quatre  octaves  en  montant  vers  l'aigu.  Plusieurs 
de  ces  sons  sortent  plus  facilement  ou  avec  plus  de  justesse 
que  d'autres  ;  c’est  à  l’artiste  à  s'en  rendre  maître  par  le 
travail  et  l’habitude.  La  longueur  du  tube  entier  n'est  pas 
conforme  à  celle  que  doit  avoir  un  tuyau  d'orgue  ouvert 
qui  rend  le  même  son  ,  parce  que  ce  tube  va  en  s’évasant 
depuis  3  lignes  environ  ,  qui  est  le  diamètre  d'entre'e  de  l’em¬ 
bouchure  ,  jusqu’au  pavillon  ,  où  le  tube  s’est  épanoui  et 
acquiert  lo  pouces  de  largeur.  L’entrée  du  pavillon  se  ré¬ 
trécit  presque  snbiteuient  à  environ  4  pouces  ou  3  pouces 
et  demi.  La  partie  du  tube  qui  porte  le  pavillon  a  7  pieds 
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de  développement;  le  tube  qui  sert  à  accorder  a  %  pieds 
et  demi;  les  corps  de  rechange  ont  ensuite  diverses  lon¬ 
gueurs;  celui  de  fa,  par  exemple,  a  4  pieds;  ce  qui  fait 
en  tout  14  pieds  pour  le  cor  en  fa  ;  les  autres  cors  ont  des 
longueurs  dépendantes  de  leur  diapason.  Sotv  et  Cordes 

VIBRANTES. 


Le  corde  chasse  ne  difïere  du  bel  instrument  que  nous  ve¬ 
nons  de  décrire ,  que  parce  qu’il  est  tout  d’une  pièce ,  et  n’a 
pas  de  corps  de  rechange.  On  le  joue  sans  mettre  la  main 
dans  le  pavillon  ,  et  par  conséquent  on  ne  peut  dans  les 
octaves  inférieures  que  produire  quelques  sons ,  et  dans  les 
supérieures  aucune  note  diéséc  ou  bémoliséc  ;  le  Ja  et  le 
la  y  manquent  de  justesse.  La  musique  doit  être  composée 
exprès  pour  ces  circonstances  :  aussi  cet  intrunicnt  n’est-il 
en  usage  que  pour  produire  des  sons  cclatans  qu’on  puisse 
entendre  au  loin  ,  pour  avertir  les  chasseurs  des  événement 
qui  les  intéressent,  en  chantant  des  airs  convenus  :  c’est 
une  langue  de  convention  ,  faite  pour  être  entendue  à  de 
grandes  distances. 

CORAIL.  Cette  élégante  production  marine  ressemble  à 
un  arbre  dépouillé  de  ses  feuilles  ;  elle  est  fixée  aux  ro¬ 
chers  par  un  empalement,  et  s’élève  au  plus  a  3  décimètres 
de  hauteur  perpendiculairement  au  rocher  ■  ses  rameaux  s’ou¬ 
vrent  presque  à  angle  droit. 

La  substance  du  corail  est  dure  ,  calcaire  ,  formée  de 
couches  concentriques,  striée,  d’une  couleur  rouge  écla¬ 
tante.  Elle  est  recouverte  d’une  chair  vivante,  qui  est  celle 
de  l’animal  créateur  de  cette  profiuction;  cette  chair,  en  se 
desséchant  à  l’air,  forme  une  couche  friable.  Le  corail 


naît  depui.s  3  jusqu’à  3oo  mètres  et  plus  de  profondeur. 
On  le  pêche  en  faisant  descendre  une  drague  formée  de 
branches  de  fer,  en  croix  horUontale ,  auxquelles  il  s’ac¬ 
croche. 

Le  tissu  du  corail  a  un  grain  fin  et  compacte  comme  du 
marbre  ;  il  est  susceptible  de  recevoir  un  beau  poli.  On  ca 
fait  des  croix, 'des  colliers  et  autres  bijoux  très  élégaVis. 
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On  trouve  principalement  le  corail  sur  les  côtes  de  la  Mé¬ 
diterranée.  Les  anciens  lui  attribuaient  mille  vertus  chime- 
liqties,  et  en  composaient  comme  nous  des  ornetnens  de 
luxe.  Los  Orientaux  en  font  un  cas  particulier.  Il  est  com¬ 
mun  dans  les  archipels  de  l*Asie ,  de  l’Océanie  ,  etc.  • 

Fr. 

CORDAGES,  {Àrts  mécaniques.)  Les  principes  établis  par 
Duhamel  Duinonceau  vers  le  milieu  du  dernier  siècle ,  dans 
son  -Traité  de  la  Corderic,  ont  servi  de  règle  jusqu'à' présent 
pour  la  fabrication  des  cordages. 

La  pensée  que  l'on  pouvait,  par  l'assemblage  et  le  tor¬ 
tillement  de  quelques  brins  de  l'écorce  filamenteuse  du 
chanvre f  former  des  cordes  longues,  flexibles,  et  capables  de 
supporter  les  plus  lourds  fardeaux  ,  est  une  de  ces  idées-mères 
qui  ont  donné  naissance  à  une  infinité  d’arts  industriels  ; 
mais  ici  nous  ne  l’envisageons  que  sous  le  rapport  de  l’art 
du  cordier. 

Parmi  toutes  les  substances  filamenteuses  qu'on  pourrait 
employer  à  la  fabrication  des  cordages ,  le  chanvre  est  celle 
qu’on  préfère  ;  il  est  plus  fort,  plus  long  ,  plus  souple  et 
d’un  prix  moins  élevé  que  les  autres  fdainens ,  et  il  se 
prête  parfaitement  à  toutes  les  opérations  successives  qu’exige 
la  fabrication  de  câbles.  Nous  supposons  ici  que  le  cordier 
le  reçoit  par  peignons  prêts  à  être  filés  ,  et  qu’il  n'a  d’autre 
soin  que  de  choisir  la  qualité  qui  convient  au  cordage  qù’il 
fabrique. 

Les  coi^'s  de  coton  étant  moins  sujettes  à  l’effet  hygro¬ 
métrique  ^  ayant  plus  d’élasticité  que  les  cordes  de  chan¬ 
vre  ,  sont  employées  de  pre'férence  et  concurremment  avec 
les  cordes  de  boyaux  ,  pour  l'usage  des  mécaniques.  L’écorce 
de  tilleul  dépouillée  de  son  épiderme  extérieur  sert  à  faire, 
des  cordes  à  puits.  On  a  fait  eu  dernier  lieu  des  cordes 
de  lils  métalliques,  fer  ou  cuivre  ,  qui  présentent  une  grande 
force  ,  mais  peu  de  flexibilité  ;  elles  ne  pourraient  pas  servir  à 
des  manœuvres  courantes  où  les  inflexions  seraient  fréquentes 
et  brusques  :  leur  usage  paraît  devoir  se  borner  à  suspend re 
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«les  ponls,  des  cloches  de  gazomèlre,  des  lustres  et  tous 
autres  objets  excessivement  lourds.  On  sait  que  la  force  d'un 
fil  de  fer  de  ï  millimètre  de  section  est  de  35  à  36  kilo-: 
g  ranimes - 

Le  travail  de  la  JcLl}r{catwn  des  cordages  se  divise  en  «ietix 
parties  distinctes, yî/er  et  commettre.  On  dit  qu*un  cordage  est 
blanc  quand  il  u'est  pas  goudronné,  et  qu’il  est  noir  quand  il 
est  imprégné  de  goudron  :  celui-ci  a  une  façon  de  plus. 

En  général,  on  distingue  deux  espèces  différentes  de  cor¬ 
dages  :  les  uns  qu’on  peut  nommer  simples,  parce  que  le  cor- 
«lier,  au  nioyen  d’une  seule  opération ,  convertit  les  fils  en 
cordes.  Ou  leur  donne  le  nom  A* aussieres . 

L’autre  espèce  de  cordage,  qu’ou  peut  regarder  comme  com¬ 
posé  ,  est  formée  d’un  certain  nombre  d’aussières  commises, 
ensemble  ;  on  les  appelle  des  grelins. 

Ces  deux  sortes  de  cordages  se  subdivisent  encore  en  un  cer¬ 
tain  nombre  d'autres,  qui  ne  diffèrent  entre  eux  que  par  leur 
grosseur  et  leur  usage.  On  nomme  bitord  la  plus  petite  et  la 
plus  simple  des  aussières,  qui  n’est  composée,  comme  le  nom 
rihdique,  que  de  deux  fils  tortillés  ensemble.  On  donne  le  nom 
de  merlin  à  l’aussière  composée  de  trois  fils  :  c’est  de  la  ficelle 


en  deux  et  en  trois  fils. 

Ainsi,  pour  procédei'  graduellement  et  donner  une  iilée  de 
l’art  de  la  corderie,  nous  commencerons  par  expliquer  coiiimen  t 
on  obtient  fil  de  carrei  :  c’est  le  nom  qu’on  donne  aux  fils 
destinés  à  la  fabrication  des  cordages,  pour  les  distinguer  de 
ceux  qui  servent  à  coudre,  à  faire  des  toiles.  Nou||explique- 
rons ,  en  second  lieu ,  la  fabrication  des  petites  ficelles,  bitords 
et  merlins;  et  des  aussieres  composées  de  trois  ou  d’un  plus 
grand  nombre  de  torons.  Viendra  ensuite  la  fabrication  des 


grelins  blancs  ou  noirs. 

Fil  de  carret.  — L’art  de  filer  consiste,  en  général,  à  répartir 
très  également  et  sans  interruption  le.s  brins  des  matières  fila¬ 
menteuses  à  coté  et  à  la  suite  les  uns  des  autres,  et  à  les  réunir 


par  un  certain  degré  de  torsion  qu’on  leur  donne  en  même 
temps,  de  iiianicro  «|u’étant  tortillés  les  uns  sur  les  autres,  on 
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les  romprait  plutôt  que  de  les  désunir.  La  finesse  du  fil  est 
eu  raL'«on  du  nombre  de  uriiis  dont  om  le  compose.  Ou  ne  peut 
faire  du  fil  très  fia  et  bien  égal  qu'avec  des  matières  extrcme- 
iiient  divisées. 

Les  ateliers  des  fileurs  de  fils  de  carret  sont  ordinairement  à 

découvert,  le  long  des  murs  d’une  ville,  d’un  jardin ,  dans 

une  allée,  dans  un  fossé  ;  mais,  le  plus  qu’il  est  possible,  à  l’abri 

■ 

du  vent  et  du  soleil.  Le  sol  doit  en  être  horizontal  et  uni.  On 
a  dans  les  ports  de  mer  des  corderies  à  couvert ,  afin  de  pouvoir 
travailler  en  toute  saison. 

Les  instrumens  d’un  fileur  consistent  dans  un  rouet  à  plu¬ 
sieurs  broches  et  un  touret  ou  dévidoir. 

Le  rouet  se  compose  d'un  madrier  sur  un  des  bouts  duquel 
s’élèvent  deux  montans  qui  vont  soutenir  une  grande  roue  à 
manivelle.  Sur  l'autre  bout  de  ce  madrier  s'élève  un  troisième 
luontant  qui  supporte ,  conjointement  avec  les  deux  premiers, 
un  banc  liorizontal  parallèle  au  madrier.  Une  poupée  est  fixée 
sur  ce  banc  à  l’aide  d’un  coin ,  et  avec  la  faculté  de  pouvoir 
s’éloigner  ou  se  rapproclier  de  la  roue,  pour  qu’on  puisse,  au 
besoin,  tendre  ou  lâcher  la  corde  ou  la  courroie  qui  transmet 
le  mouvement  de  la  roue  aux  broches  à  crochets  que  porte  la 
poupée  ;  ces  broches  sont  garnies  de  poulies  ou  de  mollettes 
d’un  très  petit  diamètre  par  rapport  à  la  roue ,  afin  que  celle- 
ci,  quoique  tournant  très  lentement,  donne  une  grande  vitesse 
aux  broches,  lesquelles  étant  distribuées  sur  une  portion  de 
cercle  qui  présente  sa  concavité  du  côté  de  la  roue,  participent 
également  au  frolteuient  de  la  corde  ou  de  la  courroie  qui 
les  embrasse.  Ces  rouets,  dans  les  grandes  corderies,  sont  or¬ 
dinairement  de  onze  broches ,  parce  qu’un  homme  appliqué  à 
la  roue  peut  en  faire  tourner  ce  nombre  ;  mais  dans  les  petits 
ateliers,  ils  n’en  ont  que  cinq  ou  sept  j  alors  il  suffit  d’un  en¬ 
fant  pour  faire  tourner  la  roue.  Voy  .  la  fig.  2 ,  pl.  11, 

Le  touret  est  une  espèce  de  dévidoir  sur  lequel  on  enveloppe 
le  fil ,  et  où  il  demeure  jusqu’au  moment  de  l’ourdissage  et  du 
commettage  des  câbles.  Ce  touret  est  formé  de  tleux  croisillons 
en  bois,  tenus  parallèlement  entre  eux  ,  à  une  certaine  dis— 


« 
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tance,  par  quatre  bâtons  qui  en  composent  le  noyau.  U»  ou 
deux  hommes  le  font  tourner  sur  une  broche  en  fer  qui  tra¬ 
verse  les  deux  croisillons  par  leur  centre ,  et  «[ni  est  fixée  ho¬ 
rizontalement  contre  un  mur  ou  contre  un  poteau. 

Ces  deux  instrumens  étant  placés  à  une  des  extrémités  de 
l’atelier,  chaque  fileur  prend  un  peignon  de  chanvre,  qu’il  at¬ 
tache  autour  de  sa  ceinture  ,  et  qui  puisse  fournir  un  fil  de  la 
longueur  de  la  corderie.  C’est  le  maître  fileur  qui  commence 
seul  i  il  fait  une  petite  boucle  de  chanvre ,  qu’il  engage  dans 
le  crochet  J  de  la  première  broche  G  du  rouet ,  que  le  tourneur 

de  roue  fait  mouvoir  aussitôt  :  fournissant  alors  du  clianvre  à 

» 

mesure  qu’il  s’en  éloigne  à  reculons,  il  forme  un  bout  de  lil 
de  carret  ;  et  puis  enveloppant  ce  fil  avec  un  lïout  de  lisière 
de  drap ,  qu’on  appelle  paumelle ,  il  le  serre  fortement  en 
tirant  à  lui  d’une  main,  taudis  que  de  l’autre  il  empêche  le 
torlilleuient  de  passer  plus  loin ,  jusqu’à  ce.qu’il  ait  bien  ,  avec 
l’autre  main ,  disposé  le  chanvre  qui  doit  servir  à  prolonger  le 
fil;  alors  il  continue,  en  reculant  à  petits  pas,  et  serrant  tou¬ 
jours  le  fil  avec  la  paumelle ,  à  mesure  qu’il  se  forme.  Pour 
ne  pas  le  laisser  tramer  par  terre,  il  a  soin  de  le  faire  passer, 
en  élevant  les  bras ,  sur  les  chevalets  ou  rtiiehers  placés  de  dis- 
tance  en  distance  dans  sa  direction. 

Le  premier  fileur  étant  éloigné  du  rouet  de  4  à  5  brasses  , 
deux  autres  filcurs  commencent  en  môme  temps,  ainsi  de  suite, 
jusqu’à  ce  que  toutes  les  broches  G  soient  occupées.  De  celle 
manière  le  travail  se  fait  sans  confusion  ;  les  filcurs  arrivant  au 
J>out  de  la  fiierie  les  uns  après  les  autres ,  dans  le  même  ordre 
-  r[u’ils  ont  commencé,  se  trouvent  avoir  le  temps  nécessaire  pour 
dévider  leurs  fils  ,  sans  être  obliges  d’attendre  les  uns  après  les 
autre.s. 

Le  premier  fileur  étant  parvenu  au  bout  de  la  fiierie,  en 
donne  avis  ,  par  un  cii  ,  aux  ouvriers  qui  gouvernent  le  rouet  ; 
un  de  ceux-ci  détache  son  fil  du  crochet  de  la  iiiolictle  ,  et  le 
passe  sous  une  pelife  poulie  fixée  au  plancher  do  la  corderie, 
vis-à-vis  un  tou  ret  ;  et  après  l’avoir  tor  tille  avec  une  coi  de  molle 
faite  d’e’tQupe,  qu’on  iioniine  livarde ,  et  1  avoir  charge  à  cet 
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(encUoit  trune  |iiciTC  ,  il  attadie  le  bout  du  fil  au  tambour  du 
loinct,  qu'un  ou  deux  hommes  font  tourner.  Un  petit  gardon 
qui  tient  ce  fil  enveloppe  dans  une  seconde  livarde  ,  le  dis¬ 
tribue  egalement  sur  toute  la  longueur  du  touret.  Le  passage 
du  fil  dans  les  livardes  a  pour  objet  de  ruuir  par  un  frottement 
rontinuel ,  de  le  serrer  fortement  sur  le  tambour  du  touret,  et 
(le  lui  ôter  l'excès  de  tortillement  qu'il  peut  avoir.  A  cet 
etfet ,  le  fileui',  qui  n'a  point  abandonné  son  fil ,  l’attacbe 
au  crochet  d'un  petit  êmerillon  (1)  qu’il  tient  à  la  main, 
et  tiui  lui  permet  de  se  détordre  autant  que  cela  est  né¬ 
cessaire. 

Le  fileur, arrivé  auprès  du  rouet,  décroche  le  fil  de  celui  des 
fileurs  qu’il  sait  être  le  plus  près  du  bout  de  la  filerie  ;  il  le 
joint  en  le  tortillant  au  bout  de  son  fil  qui  vient  d'ètrc  en¬ 
veloppé  sur  le  touret ,  ce  qu'on  appelle  épisser.  Le  fileur,  qui 
sent  que  son  fil  ne  se  tortille  plus  ,  cesse  de  filer,  et  inarcltc  en 
avant,  obéissant  à  la  force  du  touret  qui  entraîne  son  fil;  il 
arrive  à  son  tour  auprès  du  rouet,  où  il  se  comporte  comme 
le  premier  fileur,  qui  ne  l’a  point  attendu  pour  recommen¬ 
cer  un  nouveau  fil.  Les  autres  fileurs,  revenant  successive¬ 
ment  auprès  du  rouet,  épissent  de  même  leur  fil  au  fil 
précédent, |dc  façon  que  le  rouet  elle  touret  soient  toujours 
en  uiouvement. 

Le  touret  étant  suffisamment  chargé  de  fil ,  est  transporté 
au  luanasiii  des  fils  de  rarret,  et  il  est  remplacé  immédiate¬ 
ment,  sur  le  même  axe,  par  un  autre  touret  vide. 

Un  fil  de  carret  est  juge  de  bonne  qualité  quand  il  est  uni , 
bien  égal ,  bien  serré,  (juand  les  brins  de  chanvre  ne  sont  point 
repliés  et  ne  présentent  point  de  mèches  à  la  surface,  lorsque 
tous  sont  roulés  également  en  longues  spirales. 

Des  expériences  ont  prouvé  (luc  plus  les  fils  de  carret  sont 
fins,  et  plus  les  cordages  ont  de  force.  La  règle  adoptée  dans 


(i)  r.Vint-rllIun  st*  roui  [insu  d’un  croulict  doiil  i’axe  proloiipc  toiirnu  libiu- 
tuent  ilaiis  iitu:  doiiilfu  (jiiu  [totte  nu  .iiiiican  par  lequel  ou  ruttaebc  uu 
rh^ritn. 
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les  {';randes  corderies,  est  que  le  fU  de  carret  pour  les  gros 
cordages  doit  porter  de  3  à  4  lignes  et  demie  de  circonférence, 
et  pour  les  petits  et  moyens  cordages,  de  3  à  3. 

Le  clianvre  de  premier  brin^  ou  de  première  qualité ,  quand 
d’ailleurs  il  est  bien  aôiné  ,  bien  espadonné ,  bien  peigné, 
ne  doit  donner  à  la  filature  qu’envîron  3  à  4  pour  loo  de 
déchet.  Le  chanvre  de  second  brin  en  donne  de  8  à  j  o  li¬ 
vres  pour  loo. 

On  compte  que  chaque  Rieur  doit  fournir  par  jour  de  6o  à 
•JO  livres  de  bon  fil  de  carret  de  premier  brin. 

Bitord.  —  On  de'sigiie  par  le  mot  de  commettage  la  re'union 
de  plusieurs  fils  par  le  torlillement,  pour  faire  des  ficelles,  des 
torons,  des  aussieres,  des  grelins. 

Le  rouet  ordinaire  du  fileur,  dont  nous  avons  fait  la  des¬ 
cription  ,  peut  servir  au  commettage  des  ficelles  et  des  pe¬ 
tites  cordes ,  mais  il  manquerait  de  force  pour  câbler  les 
gros  cordages.  Nous  allons  décrire  avec  figures  celui  dont 
on  fait  usage  pour  cet  objet.  Voj'.  pl.  ii,  fig.  i  et  a. 

A,  deux  plaques  en  fonte  maintenues  parallèlement  entre 
elles  par  des  entre-toises  en  fer,  qui  servent  de  cage  aux  rouages 
du  mécanisme. 

B,  pignon  qui  reçoit  son  mouvement  d’une  manivelle,  ef 
dont  l’axe  a  la  faculté  de  glisser  dans  ses  collets  ,  afin  de  pou¬ 
voir  engrener  et  désengrener,  C,  roue  mise  en  mouvement  par 
le  pignon  B.  D,  pignon  concentrique  avec  celte  dernière  roue. 
E,  grande  roue  menée  par  le  pignon  D.  F,  quatre  pignons 
égaux  recevant  le  mouvement  de  la  grande  roue  E,  qu’ils 
communiquent  à  autant  de  crochets  G,  fixés  avec  des  cla¬ 
vettes  sur  leurs  axes  prolongés  au  dehors  de  la  cage.  On 
sent  qu’on  pourrait  mettre  un  plus  grand  nombre  de  ces 
pignons,  si  le  commettage  l’exigeait. 

J,  quatre  crochets  à  douille ,  auxquels  sont  accrochés  direc¬ 
tement  les  torons. 

Lorsque  le  cordier  n’a  à  faire  qu’une  corde  à  deux  fils,  il 
n’cmploie  que  deux  des  crochets  de  son  rouet.  Après  avoir  at¬ 
taché  son  fil  à  un  d’eux ,  il  l’éleiul  en  le  passant  sur  les  cheva— 
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!ets,  et  va  raccrotliei*  à  un  poteau  placé  à  une  distance  é0alc  à 
la  longueur  (jiCil  veut  donner  à  sa  ficelle.  Il  en  place  de  iiiême 
un  second  parallèleineiil  au  premier;  ou  bien,  ce  qui  se  fait 
ordinairement ,  c'est  le  même  fil  qu'il  passe  sur  un  crochet,  ou 
une  petite  poulie,  que  porte  le  poteau  ,  et  puis  il  revient  l'at¬ 
tacher  au  second  crochet  du  rouet ,  de  sorte  que  le  second  fil 
u’est  que  le  prolongement  du  premier.  Ce  dernier  moyen  est 
préfc'rable  au  premier,  parce  que  la  tension  égale  des  deux  fils, 
qui  est  de  rigueur,  s'obtient  plus  facilement,  surtout  si  le  po¬ 
teau  porte  une  poulie  au  lieu  d'un  crochet.  Cet  arrangement 
de  fils  se  nomme  ourdissage,  aussi  bien  pour  les  grosses  que 
pour  les  petites  cordes. 

Le  cordage  étant  ainsi  ourdi,  le  cordier  prend  les  fils  à 
leur  point  de  réunion  au  poteau  ,  et  les  attache  au  crochet 
d'un  émerillon ,  qu’une  corde  passant  dans  son  anneau  at¬ 
tache  à  son  tour  à  un  chariot  chargé  de  plus  ou  moins  de 
.  pierres ,  suivant  qu’on  veut  avoir  un  commettage  dur  ou  mou. 
Alors  le  cordier  prend  le  toupin  qu’on  appelle  aussi  cabre , 
masson ,  cochoir,  sabot ,  gabîeu  :  c’est  un  morceau  de  bois  en 
forme  de  cône  tronqué  ,  de  grosseur  proportionnée  à  la  corde 
qu'on  veut  faire  ;  il  est  sillonné  dans  sa  longueur  d'autant  de 
rainures  que  la  cordc  doit  recevoir  de  cessons  ;  ces  rainures  , 
arrondies  dans  le  fond  ,  ont  une  proforldifeur  au  moins  égale 
au  rayon  du  toron.  Il  dispose  ce  lonpin  entre  les  deux  fils 
qu’il  a  étendus,  detttanière  que  deux  rainures  diamétralement 
opposées  reçoivent  chacune  un  fil ,  et  que  la  pointe  du  lou- 
pin  touche  au  crochet  de  l'éinerillon.  Cette  disposition  ter¬ 
minée  ,  il  ordonne  de  tourner  le  rouet  pour  que  chacun  des 
fils  prenne  un  plus  grand  degré  de  torsion ,  ce  qui  les  rac¬ 
courcit  ,  le  chariot  n’y  mettant  qu'un  léger  obstacle.  Lorsque 
le  cordier  juge  que  le  tortillement  des  fils  est  suffisant , 
il  éloigne  le  loupîn  de  rémerillon  ,  et  le  fait  glisser  sans  in¬ 
terruption  jusqu’au  rouet ,  qui  n’a  pas  cessé  de  tourner.  Par 
cette  opération ,  les  deux  fils  se  rassemblent ,  se  roulent  l'un 
sur  l’aulre  et  fornient  une  corde  qui  ne  tend  plus  à  se  dé- 
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tordre,  ainsi  que  le  fait  un  fil  simple,  quand  on  vient  à  l’abciii- 
donner  à  lui-inêine. 

Merlin.  ■ —  Ce  que  nous  venons  de  dire  relativement  à  la 
fabrication  du  bitord  ,  supplique  à  celle  du  merliu.  Au  lieu 
d'ourdir  sa  corde  à  deux  fils,  le  cordier  l’ourdit  à  trois,  en 
observant  de  leur  donner  la  même  tension.  Alors ,  prenantun 
toupin  à  trois  rainures  ,  il  le  place  entre  les  fils  auprès  de 
réinerillon ,  fait  tourner  la  roue  du  rouet,  et  commet  sa 
corde  à  trois  fils  de  La  même  manière  que  le  bitord.  Il 
y  a  de  l’avantage  à  employer  trois  fils  fins,  au  lieu  de  deux 
gros  contenant  la  même  quantité'  de  matière  ,  pour  fabrif{uer 
de  la  ficelle.  Une  corde  qui  est  faite  de  trois  fils  ,  est  plus  unie 
que  celle  à  deux  fils  plus  gros  ;  dans  le  commettage  les  deux 
fils  du  bitord  font  trois  révolutions  ou  hélices,  ceux  du  merlin 
n’en  font  que  deux  dans  la  même  longueur.  Il  faut  donc 
tordre  les  fils  du  bitord  comme  trois  ,  et  ceux  du  merlin 
seulement  comme  deux;  car  les  fils  doivent  être  tortillés, 
dans  l’opération  du  commettage  ,  proportionnellement  au 
nombre  des  hélices  qu’ils  doivent  faire  dans  le  même  espace  , 
et  un  excès  de  tortillement  dans  les  fils  en  diminue  la  force, 

Aussieres  à  irois  et  à  un  plus  grand  nombre  de  torons,  — 
Nous  avons  déjà  dit  qu’on  donne  le  nom  de  aussieres  à 
tout  cordage  fait  ert'«deux  opérations ,  mais  qui ,  dans  le  fond , 
n’en  constituent  qu’une  ;  puisque  cela  se  borne  à  augmenter  le 
tortillement  de^fils,  de  toute  la  quantlt^e  torsion  qu’exige 
le  commettage.  Ainsi  le  bitord ,  le  merlin ,  sont  dans  la. 
classe  des  aussieres  ;  mais  pour  faire  des  cordages  plus  gros , 
on  réunit  ensemble  plusieurs  fils  en  faisceaux  ,  qu’on  lord 
à  part  de  la  même  manière  que  chaque  fil  du  bitord  ou  du 
merlin.  Ces  faisceaux  ainsi  tortilles  forment  les  torons.  Il  y 
a  des  aussieres  à  deux  ,  à  trois ,  et  même  à  quatre  torons.  Les 
plus  petites  ,  qu’on  appelle  des  carenteniers  j  sont  composées 
de  6,  9,  12  et  18  fils  :  les  plus  grossesse  désignent  par  les 
services  auxquels  on  les  emploie.  Les  moyens  de  les  fabri¬ 
quer  sont  les  memes  pour  les  plus  petites  comme  pour  les 

plus  grosses. 

% 


CORDAGES.  397 

Oii  lire  tlu  magasin  autant  de  tourets  charges  de  fils  de 
carrel  qu’on  croit  avoir  besoin ,  pour  fabriquer  le  cordage 
dont  on  s’occupe.  On  dispose  ces  tourets  sur  des  supports 
où  ils  puissent  tourner  sans  se  nuire  j  et,  prenant  autant  de 
fils  qu’il  en  faut  pour  former  un  toron  ,  on  les  passe  sur  une 
poulie  portative  qu’un  ou  plusieurs  hommes  tirent  ;  arrive's 
au  bout  de  la  corderie ,  ils  accrochent  tous  ces  fils  à  une 
des  manivelles  du  carré  (ï),  que  porte  le  chariot,  ayant 
soin  que  tous  soient  égalcmeut  tendus.  Quand  le  nombre 
siiflisant  de  fils  est  ainsi  étendu ,  le  maître  cordier  les  divise 
en  trois  parties  égales,  qu’il  accroche  à  autant  de  mani¬ 
velles  qu’il  passe  dans  les  traverses  du  carré  ,  après  avoir 
fait  des  nœuds  pour  les  y  retenir.  Il  charge  ensuite  le  cha¬ 
riot  de  pierres ,  et  il  l’amarre  à  un  poteau  placé  eu  arrière  , 
laissant  à  ce  bout  plusieurs  ouvriers  pour  tourner  les  mani¬ 
velles  ;  il  revient  vers  les  tourets  avec  plusieurs  autres  ou¬ 
vriers  qui  ont  soin  ,  chemin  faisant ,  de  bien  continuer  la 
réunion  de  tous  les  fils  qui  doivent  composer  chaque  fais¬ 
ceau  ,  et  de  les  séparer  en  les  plaçant  dans  les  intervalles 
des  dents  que  portent  les  chevalets.  Arrivé  près  des  tourets , 
le  maître  cordier  coupe  les  fils  et  réunit  par  un  nœud  tous 
ceux  qui  composent  un  faisceau ,  qu’il  passe  dans  la  palombe 
ou  hélîngue  (2)  ,  attachée  au  crochet  du  rouet. 

Le  cordage  ainsi  ourdi  et  tous  les  fils  étant  égalcinent  ten¬ 
dus ,  le  cordier  ordonne  de  démarrer  le  chariot ,  et  fait  tour¬ 
ner  ù  la  fois  les  manivelles  du  carré  et  du  rouet ,  placées 


(i)  Sur  le  devant  du  chariot,  qui  en  terme  de  corderie  s’apjieltc  carré,  sont 
quatre  mon  ta  us  fortement  maintenus  avec  des  liens  sur  le  p:itin  ,  qui  forme 
traîneau.  Le  haïuxlc  ces  motuans  porte  deux  traverses  percées  de  plusieurs 
trous  ,  dans  lesquels  sont  engajrt's  (les  manivelles,  qu’on  fait  tourner 

toutes  ensemble  avec  uu  ievier.  . 


(a)  La  palombe  ou  hêlingue  est  un  cordage  ayant  h  eliacnn  de  ses  bonis 
une  porte,  dans  laquelle  on  iiitrcduit  le  croeJiet  du  rouet,  atir^s  l’avoir 
pusse  à  travers  les  fils  du  toron  ,  qu’un  nœud  réunit.  La  palombe  a  pour 
objet  dVeononéser  du  corilagc,  qu’il  est  impossible  de  commettre  jusiiu'iiu 


bout. 
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aux  deux  exlreiuités  de  l'atelier.  Lorsqu’il  jujje  que  les  to¬ 
rons  sont  sufilsaminent  tordus  pour  le  commettage,  il  les 
fait  réunir  tous  sur  une  seule  manivelle  du  carré,  et  puis  ^ 
plaçant  le  toupin ,  il  commet  comme  nous  l’avons  expliqué 
pour  le  bitord  ;  seulement,  quand  un  bout  du  cordage  est 
fait ,  on  place  dessus  un  instrument  qu'on  appelle  ma¬ 
nuelle  (i),  qui  concourt  avec  la  manivelle  du  carré  à  pro¬ 
duire  la  torsion  nécessaire  au  commettage. 

Le  tortillement  qu’exige  le  commettage  raccourcit  d’uu 
tiers  ou  d’un  quart  le  cordage  ourdi  :  c’est  ce  qui  fait  dire 
qu’une  corde  est  commise  au  tiers  ou  au  quart.  C’est  sur  ce 
point  qu’a  particulièrement  porté  le  perfectionnement  de 
M.  Duboul ,  qui ,  au  lieu  de  retenir  le  chariot  par  son  seul  : 
frottement  contre  la  terre ,  le  retient  avec  un  pafan ,  qui  le  ' 
lâche  progressivement  au  fur  et  à  mesure  que  l’exige  le  coin-  j 
mettage  ,  c’est-à-dire  la  vitesse  du  toupin.  i 

Duhamel  a  prouvé ,  par  des  expériences ,  qu’un  tortillement  j 
excessif  (il  regarde  ronitne  tel  celui  qui  va  au  tiers  et  même  ; 
au  quart)  ôte  de  la  force  aux  cordages.  Il  indique  pour  règle, 
dont  on  ne  doit  point  s’écarter,  un  raccourcissement  d’un  cin¬ 
quième  et  jamais  plus  d’un  quart ,  dont  les  deux  tiers  pour  le 
tortillement  des  torons,  et  un  tiers  pour  celui  du  commettage. 

Les  cordiers  ont  une  mesure  pour  prendre  la  grosseur  des 
cordages  ;  ils  la  nomment  jauge  .*  c'est  une  bande  de  parche¬ 
min  divisée  par  pouces  et  lignes  ,  qui  est  roulée  dans  un  ba¬ 
rillet.  Enveloppant  le  cordage  avec  la  jauge ,  ils  voient  de 
suite  la  dimension  de  son  contour,  et  par  conséquent  de  sa  | 
grosseur.  Pour  obtenir  une  corde  d’une  grosseur  donnée,  il  ) 
faut  connaître  celle  des  fits  dont  on  doit  la  composer,  et  qui  i 
ont  servi  à  fabriquer  un  cordage  dont  on  connaît  la  grosseui".  I 
Alors,  par  une  simple  règle  de  proportion ,  on  trouve  le  nom-  I 


(i)  [.ra  manuelle  «st  un  levier  sur  ie  milica  duquel  cït  aitaclic  un  bout  de 
corde  qui,  étant  tortille  sur  le  cordafjc  dans  Je  sens  du  laouvemeut,  permet 
de  virer  dessus  pour  aider  .’i  la  lorsîou.  Ou  le  transporte  »nccc95Îvemeut  après 
le  toupin. 
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bre  de  fik  qu’il  faut  employer  pour  obtenir  le  cordage  de¬ 
mande  ;  car  les  cylindres  sont  entre  eux  comme  les  carre's  de 
leurs  diamètres  ou  de  leurs  circonférences.  Par  exemple»  sa¬ 
chant  que  dans  un  cordage  de  3  pouces ,  U  entre  89  fils ,  on 
trouvera  qu'il  en  faut  i56  pour  former  une  corde  de  6  pouces , 
en  posant  la  proportion  suivante  :  9  (carré  de  3)  ;  36  (carré 
de  6  )  ;  ;  39  :  a:— 156.  Divisant  ce  nombre  par  3,  le  quotient  ex¬ 
prime  la  quantité  de  fils  dont  chaque  toron  doit  être  composé 
pour  le  cordage  de  6  pouces  à  trois  torons. 

La  force  d'un  cordage  augmente  suivant  une  proportion 
supérieure  à  celle  du  nombre  des  fils  qui  le  composent;  car 
un  cordage  de  12  fils  qui  ne  porte  que  i5i2  livres  en  porte 
3325  quand  il  a  2,j  fils,  et  4*^77  livres  quand  il  en  a  3o,  J.a 
même  proportion  à  peu  près  existe  relativement  à  leurs  poids. 
Cette  force  est  sensiblement  proportionnelle  au  carré  de  leurs 

diamètres  ou  de  leurs  circonférences. 

Les  cordes  mouillées  perdent  environ  le  tiers  de  leur  force  ; 
le  goudron  les  affaiblit  aussi ,  mais  pas  dans  cette  proportion  : 
il  a  d'ailleurs  pour  objet  d'empêcher  l’eau  de  les  pénétrer,  et 
a  pour  objet  de  les  conserver. 

j4ussieres  à  quatre ,  cinq  et  six  torons.  —  L'ourdissage  de 
ces  cordes  est  le  même  que  celui  des  cordes  à  trois  torons.  Les 
fils  étant  étendus,  on  les  divise  en  quatre,  cinq  et  six  faisceaux 
égaux,  pour  en  faire  autant  de  torons  ;  il  faut  seulement  que 
le  nombre  des  fils  soit  divisible  par  le  nombre  de  torons  qu'on 
veut  avoir.  Ou  inet  autant  de  manivelles  au  carré  du  chariot, 
et  de  crochets  au  rouet.  Le  commettage  se  fait  comme  celui 
des  aussières  à  trois  torons. 

Dana  les  cordages  dé  cette  espece  à  plus  de  trois  torons ,  il 
reste  à  l'axe  un  vide  d’autant  plus  grand  qu’il  y  a  plus  de  to¬ 
rons,  qui  doivent  être  considérés  comme  les  côtés  d’un  poly¬ 
gone  régulier.  Pour  le  remplir,  on  y  met  une  rnéche  composée 
d’autant  de  fils  qu’U  en  faut  pour  former  une  espèce  Je  boudin 
égale  en  grosseur  au  cercle  inscrit  dans  le  polygone.  Cette 
mèche  n’est  point  tordue  et  ne  doit  avoir  que  la  longueur 
qu’aura  le  cordage  après  le  commettage,  puisque  ,  ne  parlici- 
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pant  pas  au  torillltiinent ,  elle  ne  se  raccourci l  point.  Son 
placement  au  centre  du  cordage  est  facile  ;  on  la  passe  d’abord 
dans  un  trou  percé  suivant  Taxe  du  toupin  ,  et  puis  ou  raccro¬ 
che  à  la  maiiivellc  qui  occupe  le  centre  du  carré  tiu  chariot. 
Un  petit  garçon  ,  pendant  le  commettage  ,  a  soin  de  la  main¬ 
tenir  dans  sa  positionnel  veille  à  ce  qu’elle  ne  se  mêle  pas 
avec  les  torons. 

Les  expériences  prouvent  que  les  cordages  acquièrent  une 
graduation  de  force  qui  suit  celle  du  nombre  des  torons.  Une 
ausslère  de  12  fils  et  2  torons  se  rompt  sous  un  poids 


« 


» 


f 


Üneaussière  du  même  nombre  de  fils  et  de  3  torons. 

Une  idem,  sans  mèche ,  de  4  torons . 

Une  idem,  sans  mèche,  de  6  torons . 
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Les  mèches  n’ajoutent  point  de  force  aux  cordages  ;  elles  se 
rompent  au  premier  effort  un  peu  considérable. 

Indépendamment  de  la  force  qu’on  gagne  en  multipliant  les 
torons ,  on  a  encore  l’avantage  d’une  surface  plus  unie. 

Grelin.  — Prenant  des  aussicrcs  qu’on  considère  comme  des 
torons  auxquels  on  donne  un  plus  grand  degré  de  tortillement, 
jusqu’à  ce  qu’ils  aient  acquis  assez  d’élasticité  pour  se  com¬ 
mettre  de  nouveau  ensemble  ,  on  aura  une  corde  composée 
d’autres  cordes  ,  qu’on  nomme  grelins  quand  leur  grosseur 
ne  va  pas  au  de  là  de  18  pouces,  mais  qu’on  nomme  câbles 
quand  elles  dépassent  cette  dimension. 

Il  est  clair  que  pour  fabriquer  les  grelins ,  il  suffit  de  mettre 
des  aussières  sur  les  manivelles  du  rouet  et  du  carre  du  cha¬ 


riot,  delà  même  manière  qu’on  y  avait  mis  des  torons  pour 
faire  des  aussières ,  et  de  suivre  ensuite  les  mêmes  procédés  : 
il  n’y  a  de  différence  que  dans  la  puissance  des  ageiis ,  qu’il 
faut  beaucoup  augmenter. 

Duliamel  a  prouvé,  par  des  expériences,  que  les  grelins, 
à  nombre  égal  de  fils,  sont  plus  forts  que  les  aussières;  qu’ils 
ont  d’ailleurs  la  propriété  de  ne  se  désunir  qu’avec  une  ex¬ 
trême  difficuUé.  Les  fils  y  sont  tellement  serrés  et  tortillés  les 
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uns  tiaas  les  autres ,  que  quand  quelques-uns  viennent  à  se 
rompre ,  le  grelin  n'est  affaibli  qu’à  cet  endroit  ;  le  reste  con¬ 
serve  la  même  force. 

Le  moyen  d’augmenter  la  force  du  cordage  est  de  multi¬ 
plier  les  torons.  On  fait  dans  cette  vue  des  grelins  composés  de 
grelins  qu’on  commet  ensemble  :  on  les  nomme  archi~g relins. 

On  désigne  par  cordages  blancs  ceux  qui  ne  sont  pas  gou¬ 
dronnés ,  et  par  cordages  noirs  ceux  qui  le  sont. 

Il  y  a  deux  manières  de  goudronner  les  cordages,  par  im— 
quand  ils  sont  faits,  ou  en  fils  immédiatement  après 
la  filature.  Avant  de  plonger  un  cordage  blanc  dans  une  chau¬ 
dière  remplie  de  goudron  légèrement  chaud,  on  le  fait  chauf¬ 
fer  lui-mcme  dans  une  étuve,  pour  le  bien  sécher  et  le  disposera 
se  charger  et  à  se  pénétrer  de  goudron  ;  aloi'S.on  le  retire  ,  et 
puis  on  le  laisse  égoutter  sur  un  plan  incliné ,  qui  ramène , 
dans  la  chaudière ,  le  goudron  qui  en  découle. 

Le  goudronnage  en  fils  se  fait  en  faisant  passer  ces  fils  dans 
uri  bain  de  goudron  chaud  ,  et  l’envidant  sur  un  touret  pen¬ 
dant  qu’il  se  dévide  d’un  autre.  Il  passe  ,  avant  son  entrée 
dans  le  bain  et  après  sa  sortie,  dans  des  lîvardes  qui  l’uiiissent 
et  font  tomber  le  surplus  du  goudron  dont  il  s’est  imbibé. 

Les  expériences  faites  par  Duhamel  démontrent  que  le  gou¬ 
dron  affaiblit  les  cordages  qui  en  sont  pénétrés  ;  cependant  11 
paraît  bien  établi  que  le  goudron  les  conserve,  et  que  cette 
operation  est  indispensable  pour  tous  les  cordages  de  fond , 
et  qui  sont  sujets  à  être  tantôt  dans  l’eau  et  tantôt  au  sec. 

Les  pêcheurs  sont  dans  l’habitude  de  tanner  leurs  cordages 
et  leurs  filets.  Les  expériences  de  Duhamel  ont  démontré  que 
les  cordages  tannés  sont  plus  forts  que  les  cordages  goudron¬ 
nés. 


L’étendue  de  cet  article  nous  force  de  renvoyer  au  grand 
dictionnaire  de  Technologie  pour  la*  description  des  procédés 
de  Fullon  et  de  Huddart  pour  le  tortillement  des  torons  et  le 
commettage  des  cordes.  E.  M. 

CORDE  VIBRANTE.  (  Ans  mécaniques.')  Lorsqu’une  corde  est 
tenduc^ar  scs  deux  bouts ,  elle  est  dans  la  direction  rectiligne 
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AB  30,  pl.  n  }  ;  si  on  Ven  écarte  et  qu’elle  prenne  la 
forme  AcB,  sou  élasticité'  Vy  ramènera,  pour  la  dépasser 
et  arriver  en  A<iB  ;  puis,  de  nouveau,  la  corde  partant  de  celte 
situation  repasse  en  AcB ,  etc. ,  faisant  des  excursions  très 
petites,  mais  sensibles ,  des  deux  côtés  de  la  droite  AB.  Ces 
excursions  sont  nommées  vibraliom .  Une  vibration  est  le  pas¬ 
sage  d*un  côté  de  la  droite  AB  à  l’antre  côté;  ce  moiiveiiieiit, 
quoique  fort  petit,  est  perceptible  à  la  vue  et  au  toucber,  mais 
surtout  à  Touïe,  sens  plus  délicat,  et  qui  est  organisé  pour 
mieux  juger  de  ce  genre  d’effets. 

Les  vibrations  d’une  corde  élastique  tendue  se  communi¬ 
quent  à  l’air,  qui  les  transinel  à  notre  oreille,  et  voici  ce  que 
l’expérience  démontre.  Le  ton  rendu  par  une  corde  ,  ou  le  de¬ 
gré  de  son  du  grave  à  Taigu ,  dépend  uniquement  du  nombre 
de  vibrations  accomplies  dans  un  temps  donné  ;  en  sorte  que 
deux  cordes,  quelles  qu’en  soient  les  grosseurs,  la  substance 
et  la  tension  ,  rendront  le  meme  ton  ,  si  elles  accomplissent 
un  égal  nombre  de  vibrations  dans  la  même  durée.  Aussi,  lors¬ 
qu’une  cordc  entre  en  mouvement ,  ses  excursions  sont  au 
commencement  plus  grandes  qu’à  la  fiti  ;  mais  le  ton  veste  le 
même,  parce  que  les  vibrations  sont  isochrones^  c’est-à-dire 
de  même  durée  ;  la  vitesse  de  son  mouvement  ne  change  pas  : 
mais  l’intensité  du  son  décroît  de  plus  en  plus,  parce  que  les  ex¬ 
cursions  perdent  de  leur  amplitude  ;  elles  se  resserrent  jusqu’à 
devenir  bientôt  trop  peu  étendues  pour  pouvoir  être  sensibles  à 
l’ouïe  :  la  corde  vibre  encore  qu’on  a  déjà  cessé  de  l’entendre. 
La  force  du  son  dépend  de  celle  des  vibrations  de  la  corde  ; 
plus  ces  vibrations  sont  grandes  et  fortes,  plus  le  son  est  fort 
et  vigoureux,  et  s’entend  de  loin  ;  mais  en  diminuant  d’éten¬ 
due,  le  ton  ne  change  pas ,  tjuoique  le  son  se  perde  peu  à  peu 

En  général ,  la  théorie  démontre  que  (i) ,  toutes  choses  éga- 


(i)  Le  nombre  de  vibrations  accomplies  en  une  seconde  est 


J  est  répaissciu'  de  la  corde,  i  sa  lonttncur,  p  le  poids  spccilîqnc  de  sa  snbs. 
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les  d’ailleurs,  i"*. plus  une  corde  est  tendue,  plus  ses  viùrations 
sont  promptes;  2".  les  nombres  oscillations  dans  un  temps 
donné,  pour  deux  cordes  égales  en  tout ,  tnaîs  inégalement  ten¬ 
dues,  sont  comme  les  racines  carrées  des  poids  qui  les  tendent; 
3®.  deux  cordes  également  tendues,  mais  de  longueurs  diffé¬ 
rentes,  font  dans  un  temps^donné  des  nombres  de  vibrations 
qui  sont  en  raison  inverse  des  longueurs. 

Ainsi,  prenons  deux  cordes  d’egalcs  grosseurs,  tendues  par 
des  poids  e'gaux  ,  et  de  meme  substance ,  mais  dont  l’une  soit 
deux  fois  plus  longue  que  l’autre;  les  nombres  de  vibrations 
accomplies  dans  le  même  temps  seront  doubles  pour  celle  qui 
est  la  plus  courte  ;  le  ton  c[ui  résulte  de  cette  circonstance ,  ou 
la  sensation  produite  sur  l’oreille,  n’est  donc  pas  la  même  ;  et 
l’examen  attentif  de  ces  deux  sons  a  prouvé  que  l’une  rend 
ce  que  les  musiciens  appellent  V octave  de  l’autre. 

Apres  avoir  tendu  une  corde  de  manière  qu’elle  donne  le 
ton  ut,  si  nous  la  divisons  en  deux  moitiés  par  un  chevalet, 
nous  avons  dit  que  chaque  partie  fera  résonner  Voctave  ut;  de 
même  si  nous  la  divisons  au  tiers,  les  deux  tiers  reudront  la 
quinte  sol,  et  le  reste  de  la  corde  ,  qui  est  la  moitié  de  l’autre 
partie,  rendra  la  c’est-à-dire  l’octave  de  la  quinte 

du  premier  soi.  On  trouve  ainsi  que  les  longueurs  des  cordes 
qui  donnent  les  tons ,  formant  ce  qu’on  iioiame  Vaccord par¬ 
fait,  sout 

Ut  octai^e^ 

« 

*x 

Maintenant  prenons  sol  pour  tonique  ,  l’accord  parfait  sera 
sol  si  re,  et  les  longueurs  de  corde  propres  à  rendre  ces  trois 
sons  devront  de  même  être  comme  i ,  ^  et  |  ;  multiplions  par 
et  il  viendra  -  ,  et  |  ;  doublons  |  pour  ramener  le  re  à  l’oc¬ 
tave  en  bas  ,  et  nous  aurons  * ,  ^  et  | ,  ou  en  ordonnant, 


lit 

hotiff^aeiirs  i 
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tuncc,  P  le  poids  qui  lit  {cmî.  Cette  éqnullon  renferme  les  llieorèmes  cv-tlessiis 
énonces,  et  tous  ceux  qni  se  rapportent  aux  cordes  vibrantes.  {Voy.  IcTiaité 
de  Physique  de  M-  Biot,  1. 11,  page  J-a.) 
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Mais  si  l'on  divise  la  corde  proposée  au  quart ,  ce  quart  don¬ 
nera  la  double  octave  ut,  comme  étant  la  moitié  de  la  moitié  : 
ce  quart  est  le  tiers  de  j,  et  comme  Tune  de  ces  parties  de 
la  corde  est  le  tiers  de  l'autre  ,  ce  tiers  donnerait  donc  la  quinte 
ou  plutôt  la  12',  ainsi  qu’on  vient  de  le  dire;  donc  les  trois 
quarts  doivent  faire  entendre  fa,  pour  que  Vautre  quart  en 
rende  la  quinte  ut.  Insérons  donc  fa  |  dans  la  suite  ci-dessus  j 
et  même  comme  l’accord  parfait  de  fa  ^sifa  la  ut,  et  que  les 
cordes  sonores  doivent  avoir  leurs  longueurs  comme  *  ^  et 
en  multipliant  par  on  a  pour  ces  longueurs  f,  |  et  ^  pour 
donner yà  la  ut. 

En  réimissant  ces  résultats,  on  voit  qu’il  faut  pour  produire 
les  diff'érens  tons  de  la  gamme  naturelle  majeure,  donner  à  la 
corde  vibrante  les  longueurs  L  contenues  dans  ce  tableau  : 


La  ligne  des  (['uantités  V  est  formée  des  inverses  des  fractions 
L,  et  représente,  conformément  à  notre  troisième  théorème, 
le  nombre  de  vibrations  correspondantes  aux  divers  sons  de  la 


gamme. 

Les  octaves  de  chacun  des  sons  de  la  gamine  correspondent 
à  des  longueurs  L  de  notre  corde  et  A  des  nombres  V  de  vibia- 
tîons  :  ces  nombres  sont  doubles,  quadruples. . . . ,  ou  moitié, 
quart. . .  .  ,  selon  qu’on  procède  à  Vatgu  ou  au  grave. 

Le  rapport  des  nombres  de  vibrations  relatives  à  deux  sons, 
ou  de»  longueurs  des  cordes  qui  les  produisent,  est  ce  qu’on 
nomme  Vintervalle  de  ces  deux  sons.  Si  des  cordes  font  enten¬ 
dre  des  sons  produits  par  4  vibrations  pour  l’une  et  5  pour  Vau¬ 
tre,  le  rapport  I  est  Vin  tervalle  des  deux  sons,  Eu  prenant  cea 
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ultervalles  pour  les  tons  successifs  de  la  gamme  ci-dessus ,  nous 
trouvons  ces  résultats  : 


Inlerualles . .  . 


8 

9 


Nous  voyons  que  ces  fractions  ne  son t  pas  égales  :  on  a  donné- 
le  nom  àe  demi-ton  à  Tintervalle  mi  fa  ex.  siut^  de  ton  majeur 
à  re  mi  et  sol  la^  de  ton  mineur  à  |  ui  t'e^fa  soif  la  si.  I/in- 
tervalle  du  ton  mineur  au  ton  majeur  est  -,  la  différence  à  Tu- 
nité  n*est  que  de  ^  ;  aussi  est-elle  très  peu  sensible  à  Toreille  : 
l’intervalle  est  ce  qu’on  noimne  un  comma. 

On  dit  que  la  quarte,  ut  fa,  et  sol  ut,  est  formée  de  o.  tons  | , 
ou  de  l'intervalle  J  ;  que  la  quinte,  ut  sol,  et  mi  si,  a  3  tons  j 
ou  Tintervalle  5,  et  ainsi  des  autres. 

Comme  nous  n'acquérons  la  notion  d'un  chant  que  par  les 
intervalles  et  les  durées  des  sons  successifs,  et  que  le  même 
chant  peut  être  entonné  par  des  voix  différentes,  ou  des  îns- 
trumens  qui  partent  d'un  son  plus  ou  moins  grave  ;  si  l’on 
veut  considérer  la  gamme  comme  un  chant  et  la  commencer 
par  un  autre  ton  que  ut,  par  exeuiple ,  par  sol,  il  faudra  ad-- 
mettre  entre  les  sons  successifs  les  mêmes  intervalles  ;  et  puis¬ 
que  sol  est  rendu  par  la  corde  qui  fait  |  vibrations ,  multiplions 
tous  les  nombres  V  par  ^  pour  que  la  tonique  soit  sol,  nous 


aurons 


Mous  avons  trouvé. . . 


3 

3 


3 


On  voit  donc  que  tous  les  sous  de  cette  gamme  sont  les 
memes  que  précédemment ,  à  l’exception  de  la  et  de  fa;  le  la 
diffère  peu  ,  mais  le  fa  e.st  devenu  bien  plus  aigu  qu’il  n’était. 
On  eu  dirait  autant  de  toute  autre  note  prise  pour  tonique, 
et  Ton  verrait  que,  selon  les  cas ,  certaines  notes  changent 
fort  peu,  mais  que  d’autres  varient  très  sensiblement.  Les  mu¬ 
siciens  conservent  aux  premières  notes  le  meme  nom  ,  quoi- 
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que  le  son  ait  quelque  différence,  attendu  que  roreille  y  est 
peu  sensible.  Quant  aux  autres  notes,  ils  conçoivent  entre  les 
notes  naturelles  dont  Eintervaîle  est  d'un  ton,  un  son  interme'- 
diaire  qu^ils  marquent  d’un  dihse  *  ou  d’un  bémol^,  selon  que 
ce  signe  affecte  la  note  infe'i'ieure  ou  la  supérieure.  C’est  ainsi 
que  nous  avons  marque'  ci-dessus  fa  *,  au  lieu  de  fa,  pour 
porter  le  son  fa  vers  l’aigu ,  mais  au-dessous  de  sol.  Ils  disent 
que  le  dièse  hausse  la  note  et  que  le  bémol  la  baisse  d’un 
demi- ton,  sa*ns  que  par  ce  mot  ils  entendent  qu’une  grandeur 
soit  coupée  par  moitié.  Ce  n’est  pas  même  un  demi-intervalle 
musical,  dans  le  sens  que  nous  avons  attaché  au  mot  intervalle. 

Il  résulte  de  ces  considérations  que  les  notes  d’un  ton,  quol- 
qu’ayant  le  même  nom  que  celles  d’un  autre  ton  ,  ne  sont  pas 
pour  cela  des  sons  identiques.  Il  y  a  des  ut,  ut  re,  mi  etc.  ; 
mais  ces  dénominations  sont  imposées  à  des  sons  qui  ne  sont 
pas  les  mêmes  lorsqu’on  change  de  gamme  (de  tonique).  L’ar¬ 
tiste  qui  exécute  un  chant  ou  le  joue  sur  un  violon  ,  fait  réel¬ 
lement  avec  sa  voix  ou  son  instrument  des  sons  un  peu  diffé- 
rens  ;  l’oreille  le  guide  à  son  insu ,  et  il  obéit  sans  qu’îl  s’en 
doute ,  pour  ainsi  dire ,  à  ces  distinctions  que  le  calcul  rend 
sensibles.  Mais  dans  les  instrumens  à  sons  fixes,  tels  que  I’Or- 
GüE,  le  Porté -Piano,  etc. ,  on  n’a  pas  égard  à  ces  petites  diffé¬ 
rences  ;  on  considère  tous  les  ul  ^  et  les  re^  comme  identiques 
dans  tous  les  tons ,  les  re  ^  et  mi  %  les  sol  *  et  la  etc. ,  sont 
dans  le  même  cas  :  on  conçoit  ainsi  la  gamme  comme  formée 
de  12  demi-tons  égaux  en  intervalles  ;  et  c’est  en  cela  que 
consiste  ce  qu’on  nomme  le  tempérament  dont  il  a  été  parlé  à 


l’article  Accordeur.  Fr. 

CORDES.  {Arts  mécaniques.)  Nous  allons  considérer  les 
cordes  sous  les  rapports  de  poids  ,  courbure ,  résistance ,  ten¬ 
sion  ,  frottement  et  raideur. 

I.  Poids  des  cordes.  —  Sou.«  la  même  longueur,  la  Géo¬ 
métrie  montre  que  le  poids  d’une  corde  croît  comme  le  carré 
de  son  rayon  ,  de  son  diamètre  ou  de  sa  circonférence  ; 
mais  ce  résultat  tliéoriquc  nVst  pas  compièleinent  exact  à 
cause  des  vides  et  interstices  qui  résultent  de  l'ourdissage. 
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On  sait ,  par  exemple ,  que  le  pied  de  longueur  pour  une 
corde 

De  ‘/î  lie  circonférence ,  on  4^**^'  de  diamètre,  pèse  4  '/» 

ao  .  . .  6,37 .  12  '/a 

a8  . . . . .  8,91 . . . ^4  '/>* 


Ces  résultats  pourront  suffire  pour  calculer  les  dilFérens  poids 
des  cordes,  par  approximation. 

II.  Courbure,  —  Quand  les  cordes  ne  sont  pas  verticales , 
clics  ne  peuvent  conserver,  tendues ,  la  direction  rectiligne  j 
le  poids  de  la  matière ,  qui  les  constitue  ,  les  courbe  sous  la 
forme  d’une  chaînette.  L’effort  du  moteur  se  transmet  selon 
cette  ligne,  dont  la  figure  est  toujours  déterminée  par  l’état 
de  la  machine. 

III.  Résistance.  —  L’effort  sous  lequel  une  corde  est  rom¬ 
pue  peut  toujours  être  déterminé  directement,  par  des  ex- 
periences ,  en  suspendant  des  poids  qu’on  fait  croître  jusqu’à 
rupture.  En  général ,  pour  mesurer  la  résistance  des  cordes  , 
on  suppose  que  chaque  fil  a  2  millimètres  de  diamètre,  et, 
comme  on  connaît  la  grosseur  de  la  corde  ,  on  en  conclut 
combien  il  y  entre  de  ces  lils  hypothétiques  j  on  multiplie 
ensuite  cette  quotité  par  la  résistance  d’un  de  ces  fils  ,  dé¬ 
terminée  par  la  règle  suivante. 

Les  expériences  de  Rondelet  apprennent  que  la  résistance 
d  un  fil  de  2  millimèti'es  d’épaisseur  varie  dans  les  cordes 
selon  leur  diamètre ,  et  qu’elle  décroît  à  mesure  que  la  corde 
devient  plus  grosse.  Elle  est  de  9,8  kilogrammes  pour  les 
cordes  de  q-j  à  54  niilliniètres  d’épaisseur  ;  seulement  t,2  ki¬ 
logrammes  pour  celles  qui  ont  54  millimètres  ,  et  enfin  de 
9  kilogrammes  quand  le  diamètre  est  plus  considérable  en¬ 
core.  Le.s  expériences  n’ont  pas  été  faites  au-delà  de  8  cen¬ 
timètres  d’épaisseur.  Au  reste ,  v.  page  4oo. 

IV^-  I enswn.  —  Lorsqu’une  corde  est  tirée  par  un  bout, 
que  l  autre  extrémité  soit  tirée  par  une  force  contraire , 
ou  soit  lixée  à  un  corps  iiiébmnlahle,  dans  ces  deux  cas,  la 
iciision  qui  agit  sur  la  corde  est  la  même ,  et  la  corde  éprouv'e 
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des  risques  égaux  de  se  rompre.  Ainsi ,  quand  deux  forces 
égales  tirent  une  corde  en  sens  contraires ,  la  tension  est  me~ 
surée  par  l'une  de  ces  deux  forces ,  comme  si  Tautre  n'exis¬ 
tait  pas  et  était  remplacée  par  un  corps  inébranlable. 

V.  Frottement.  — -  Ce  genre  d’effet  sera  examiné  dans  l'ar* 
ticle  qui  est  relatif  à  ce  mot, 

VI.  Raideur  des  cordes.  —  Lorsqu’une  corde  entoure  un 
cylindre  C  (fig.  3  ,  pl.  1 1)  ,  elle  résiste  à  la  flexion  qu’on 
veut  lui  faire  subir ,  et  l’on  sent  que ,  pour  la  courber  sur 
la  circonférence,  il  faut  dépenser  une  certaine  force,  qui 
est  due  à  la  raideur  de  la  corde  ,  et  dont  il  s’agit  de  calculer 
l’influence.  Réduisons  ,  par  la  pensée  ,  cette  corde  à  son  axe  : 
sans  la  raideur,  elle  cesserait  de  toucher  le  cylindre  C  c|u’elle 
enveloppe  aux  points  A  et  B ,  extrémités  du  diamètre  ho¬ 
rizontal,  et  pendrait  verticalement  des  deux  côtés,  tirée  par 
son  propre  poids  et  par  des  forces  qu’on  peut  assimiler  aussi 
à  des  poids  :  l’effort  de  la  puissance  P,  d’un  côté  ,  devrait 
être  égal  à  celui  de  la  résistance  R  ,  de  l’autre  {V.  Poulie)  , 
dans  le  cas  d’équilibre.  Nous  regarderons  ici  le  poids  de 
la  corde  comme  compris  d’une  part  dans  P ,  de  l’autre 
dans  R, 

Mais  la  résistance  qu’oppose  la  corde  à  la  flexion  ,  la  main¬ 
tient  dans  des  directions  AR,  BP  obliques  à  l’horizon,  et 
les  verticales  menées  par  les  centres  de  gravité  de  ces  poids 
rencontrent  le  diamètre  AB  en  des  points  a  et  b.  Il  suit  des 
théories  connues  que  la  machine  est  un  véritable  levier  à 
bras  inégaux  Ca ,  Cô,  Pour  l’équilibre  ,  il  faut  qu  on  ait 
R  XCa  =  PxCô. 

Nommons  A  le  rayon  CA  de  la  poulie,  compté  du  centre  C 
à  l’axe  de  la  corde ,  r  et/?  les  quantités  Aa,  Bb  dont  les  bras  de 
levier  ont  varié  par  la  raideur  de  la  corde,  et  nous  aurons  cette 

équation  : 

{A— /?)j 


R  + 


Rr-h  P/? 


d'où  l’on  tire 


A 


T 
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Celle  fraction  repre'scnle  la  différence  P —  R  entre  deux  poids 
qui  seraient  e'gaux  ,  sans  la  raideur  de  la  corde ,  mais  que  cette 
circonstance  empêche  d’être  tels.  Ainsi ,  pour  produire  l’équi¬ 
libre  ,  il  ne  suffit  plus  d’employer  une  force  P  qui  soit  égale  à 
R  ;  mais  les  choses  sont  dans  le  même  état  que  si  l’on  négli¬ 
geait  la  raideur  de  la  corde,  et  qu’on  augmentât  la  résistance  R 
d’une  force  précisément  égale  à  cette  fraction ,  qui  tirerait  la 
corde  scion  RA. 

Dans  l’état  ordinaire  on  peut  supposer  que  la  corde  se 
déroule  d’elle-même  à  ntesure  que  la  poulie  tourne ,  sans 
qu’il  soit  besoin  d’employer  de  force  à  cet  effet  :  l’expé¬ 
rience  montre  qu’il  n’en  résulte  pas  d’erreur  sensible.  Nous 
ferons  donc»  =  o,  et  par  conséquent  nous  pouvons  admettre 
que  l'équilibre  de  la  résistance  R  est  produit  par  une  force  P' 
tangente  i  la  poulie  en  un  lieu  quelconque  B’. 

Ainsi ,  pour  avoir  égard  à  la  raideur  d’une  corde  qui  entoure 
une  poulie  ,  il  faut  augmenter  le  résistance  R  d'une  force 
agissant  dans  le  même  sens  qu’elle  ,  et  dont  la  grandeur  est 

M  =  Cette  augmentation  du  moteur  est  en  pure  perte 

A. 


pour  l’effet  utile  de  la  machine. 

Concluons  de  cette  théorie  que,  une  corde  est  d'autant 
plus  difficile  à  courber  quelle  porte  un  poids  R  plus  con^ 
sidérahle ,  et  que  la  poulie  a  un  rayon  plus  petit. 

Passons  â  la  détermination  de  la  quantité  r;  cherchons  une 
autre  expression  du  même  effet,  en  employant  des  grandeurs 
que  nous  puissions  trouver  par  expérience.  Il  est  clair  que  la 
corde  oppose  à  la  flexion  une  résistance  qui  provient  de  deux 
causes  ;  l’une  qui  est  constante  ,  due  au  commettage  et  in- 
«lépendante  de  la  tension  *,  l’autre  qui  varie  avec  cette  ten¬ 
sion  R ,  et  qui ,  toutes  choses  égales  d’ailleurs  ,  lui  est  pro- 
jiortioiinelle.  Représentons  l’une  par  b^  l’autre  par  nR  :  ainsi 
ces  deux  effets  réunis  valent  «R  Mais  .  si  l’on  change 
le  diamètre  D  de  la  corde ,  la  direction  RA  s’éloignera  de 
la  verticale ,  et  l’on  doit  supposer  la  raideur  proportionnelle 
à  nne  certaine  puissance  n  inconnue  de  ce  diainclre  ,  ou 


$ 
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à  D"  ;  2".  d’un  autre  côté  nous  avons  vu  qu’en  changeant 


de  i)oulie ,  la  résistance  varie  en  raison  inverse  du  rayon  A  ; 


D" 


donc  il  faut  multiplier  iiR  +  i  par  le  facteur  — .  Ainsi  la 


force  à  développer  pour  vaincre  la  raideur  est 


M  =  ^(aR  +  6), 


puissance  M  qui  doit  être  ajoutée  au  poids  R  et  agir  dans  le 
même  sens  ;  en  sorte  qu’on  pourra ,  après  cette  addition ,  con¬ 
sidérer  la  corde  comme  parfaitement  flexible ,  et  traiter  la 
question  du  mouvement  de  la  machine  selon  les  règles  or¬ 
dinaires.  En  égalant  ces  deux  valeurs  de  M ,  on  trouve 
pour  l’accroissement  du  rayon  de  la  re'sistance  R , 

D* 

On  peut  donc  ^  si  l’on  veutj  laisser  le  poids  R  tel  que  les 
donnc'es  du  problème  l’exigent ,  mais  augmenter  son  bras  de 
levier  A  de  la  quantité  r. 

Quant  à  la  détermination  des  constantes  a,  b  et  n,  c’est  à 
l’expérience  qu’il  faut  recourir.  Coulomb  a  fait  diverses 
épreuves  avec  un  grand  soin ,  à  l’aide  d’appareils  appropriés  à 
cet  objet  ;  et  non-seulement  il  a  pu,  dans  des  cas  variés ,  dé¬ 
terminer  la  grandeur  de  M ,  et  par  suite  se  procurer  autant 
d’équations  où  entraient  les  inconnues  a,  è  et  »,  puis  les  dé¬ 
terminer  par  le  calcul ,  mais  encore  il  a  reconnu,  par  la  co'in- 
cidence  des  résultats,  que  la  foriiuile  était  exacte.  oy.  Prix 
de  l’Académie  en  1781. 

Coulomb  a  trouvé  que  l’exposant  n  est  =  i  ,5  quand  la 
corde  est  usée ,  mais  qu’il  s’élève  à  1 ,8  quand  elle  est  neuve  ; 
le  terme  moyen  nz=z  i^'j  peut  être  adopté.  Comme  ces  lé— 
suUats  sont  peu  |;liirérens  de  2  ,  on  voit  que  la  résî.Hani'e 
nxi^ oppose  une  corde  à  la  Jle.xion  est  h  peu  près  proportionnelle 
au  carré  du  diamètre  de  cette  corde.  En  outre  ,  il  a  obtenu 
pour  la  constante  qui  provient  de  la  tension  rt=:=o,o53,et 


b) 
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pour  celle  qui  provient  de  l’ourclissagc ,  A  =  3,4^?  quand  I) 
•  et  A  vsont  exprimés  en  lignes  ;  R  et  M  sont  rapportés  à  la 
même  unité,  soit  livres,  soit  kilogrammes,  etc.  :  mais  quand 
D  et  A  sont  des  centimètres,  on  a  a“0,i5  et  i=6,95, 
savoir, 

M  =  5^(o,i5R+6,95),  r  =  DM('o,i5  +  ^). 


La  raideur  des  cordes  goudronnées  est,  toutes  choses  égales 
d*ailleurs,  sensiblement  proportionnelle  au  nombre  de  fils  de 
carret  dont  elles  sont  composées  :  il  doit  être  convenable  de 
prendre  alors  l’exposant  n  Fr. 

CORDON  DES  MONNAIES.  (  Arts  mécaniques.  )  Pour  faire 
reconnaître  si  les  pièces  d’or  et  d’argent  sont  rognées,  on  mar¬ 
que  sur  la  tranche  un  cordon,  qui  autrefois  était  en  relief,  et 
maintenant  est  gravé  en  creux.  Ce  cordon  est  marqué  avant 
de  frapper  le  Jlan.  Une  machine  sculpte  cette  légende,  et  le 
service  en  est  si  prompt  et  si  facile,  qu’un  seul  hoiiimc  mar¬ 
que  par  jour  20,000  jiièces  de  5  fr. ,  ou  1 00,000  fr. 

Les  deux  coussinets  E  et  D  (pl,  1 1 ,  fig.  4  )  portent  chacun  la 
moitié  de  la  légende  sculptée  en  relief  sur  la  face  courbe  ;  ces 
coussinets  sont  des  pièces  en  acier  treuipées  très  dur,  fixées  avec 
deux  vis ,  l’une  d’une  manière  immobile  en  E  sur  l’établi  qui 
porte  l’appareil,  l’autre  en  D  à  l’extrémité  du  levier  PD, 
tournant  autour  de  l’axe  C  :  les  lettres  de  ces  demi-légendes 
sont  rigoureusement  parallèles  et  inscrites  en  ordre  inverse 
sur  ces  coussinets.  On  imprime  avec  la  main  un  mouve¬ 
ment  circulaire  alternatif  à  la  tige  P.  Les  courbures  des 


deux  coussinets  sont  des  arcs  de  cercle  décrits  du  centre  C, 
et  Pinlervalle  qui  les  sépare,  ou  la  différence  des  rayons, 
est  juste  le  diamètre  de  la  pièce  qu’on  veut  cordonner. 

Comme  le  centre  C  supporte  tout  l’effort  du  cordonnage,  et 
par  conséquent  produit  un  frottement  dur ,  on  donne  à  cet 
axe  une  dimension  assez  erande. 

\j 

En  a  est  un  tuyau  vertical  contenant  une  pile  de  flans  à 
cordonner  ;  on  rentretient  ronsta minent  plein.  Ce  tuyau  est 
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ouvert  aux  deux  bouts,  un  peu  eleve'  au-dessus  de  Tespacc 
circulaire  EûK^  qui  sépare  les  coussinets ,  et  fixé ,  par  une 
queue  m ,  avec  une  vis ,  à  la  pièce  immobile  AB.  La  branche 
EC,  mobile  avec  la  pièce  PD,  passe  sous  le  tuyau  ;  et  pousse 
devant  elle  le  fian  du  bas  de  la  colonne,  lequel  est  reçu  dans 
une  petite  excavation  en  forme  de  marche  circulaire ,  et  porté 
en  avant.  Les  choses  se  trouvent  dispose'es  de  manière  à  régler 
la  sortie  des  flans  un  à  un  sur  la  petite  marche,  qu*on  nomme 
le  posoir.  Ce  flan  passant  de  a  en  K,  puis  en  i,  rencontre  une 
ouverture  circulaire  b,  par  laquelle  il  tombe  dans  un  tiroir 
placé  sous  l’établi. 

CORNE,  CoRNETiER.  On  appelle  corne//er  l’ouvrier  qui  pré¬ 
pare  la  corne  et  la  met  dans  un  e'tat  propre  à  être  travaillée 
ensuite  par  les  tabletiers  ^  les  tourneurs  y  les  faiseurs  de  pei¬ 
gnes,  etc. 

Les  cornes  dont  on  se  sert  presque  exclusivement  sont 
celles  des  vaches,  des  bœufs  ,  des  chèvres  et  des  moutons. 
La  première  opération  qu’on  leur  fait  subir  consiste  en  une 
macération  dans  l’eau ,  qu’on  prolonge  pendant  quin2e  à  vingt 
jours.  Au  bout  de  ce  temps ,  on  retire  la  corne  de  l'eau  ,  on  la 
saisit  par  la  pointe,  et  on  l’agite  fortement  pour  en  faire 
tomber  le  noyau.  On  la  fait  ensuite  bouillir  pendant  quelques 
minutes  dans  de  l’eau,  puis  on  la  scie  dans  le  sens  de  sa  lon¬ 
gueur  ,  sur  le  côté  aplati.  On  ramollit  les  morceaux  sciés  dans 
de  nouvelle  eau  bouillante,  et  on  les  soumet  à  une  légère 
pression  qui  leur  fait  prendre  une  surface  plane  dans  laquelle 
ils  se  maintiennent  après  leur  dessiccation. 

La  corne  amenée  à  cet  état ,  il  .s’agit  de  la  réduire  un  feuilles. 
On  y  parvient  soit  au  moyen  d’un  ciseau  d’acier  tranchant , 
soit  au  moyen  d’une  forte  pression  que  l’on  fait  subir  à  la 
corne  préalablement  ramollie  par  l’eau  bouillante  et  placée 
entre  deux  plaque.s  de  fer  chaudes. 

Les  feuilles  s’étendent  alors  et  s’amincissent  en  proportion 
du  poids  dont  elles  sont  chargées.  Après  plusieurs  pressions 
successives  qui  ont  amené  ces  feuilles  à  l'épaisseur  que  l’on 
recherche,  il  ne  reste  plus  qu’à  polir  leurs  surfaces  toujours 
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plus  ou  moins  rugueuses  ;  ce  qui  peut  se  faire  facileinent  en 
les  comprimant  de  nouveau  ,  mais  entre  des  plaques  de  laiton 
bien  polies. 

La  corne  est  susceptible  de  se  fondre  à  une  douce  chaleur 
et  de  SC  mouler.  On  en  fait  des  bonbonnières ,  des  boîtes  à 
poudre,  des  boutons,  etc.  C’est  ordinairement  la  râpure  qui 
sert  à  cette  fabrication. 

On  la  teint  de  différentes  couleurs  pour  lui  donner  l'appa¬ 
rence  de  l’écaille. 

Le  chlorure  d’or  dont  on  en  imprègne  la  surface,  lui  commu¬ 
nique  une  couleur  rouge,  le  nitrate  d’argent  une  couleur 
noire. 

CORNICHONS,  Cucumis  minor.  Cette  variété  de  concom¬ 
bres,  cueillie  avant  la  maturité  et  confite  dans  le  vinaigre, 
forme  un  assaisonnement  agréable  pour  une  inânité  de  mets. 
Voici  comment  on  prépare  les  cornichons  :  on  les  choisit 
réceininent  séparés  de  la  plante ,  on  les  nettoie  avec  une 
brosse  de  crin;  on  coupe  la  queue  et  la  pointe,  et  011  les  met 
à  tremper  dans  une  solution  saturée  de  sel  de  cuisine  pen¬ 
dant  24  heures  ;  on  décante  le  liquide,  et  on  les  jette  sur  une 
toile  pour  les  faire  égoutter  ;  au  bout  de  4  à  5  lieures  on  les 
arrange  dans  un  pot  deg^rè^,  par  lits  ,  avec  de  l’estragon,  de 
la  passe- pierre  et  très-peu  d’ail  j  on  peut  y  ajouter  des  clous 
de  girofle  et  quelques  morceaux  de  cannelle  ;  on  recouvre 
le  tout  d’une  couche  de  thym.  D’un  autre  côté  ,  on  faitcliauf- 
fer,  presque  jus f[u'à  rébullition,  du  vinaigre  ordinaire  dans 
lequel  on  fait  dissoudre  du  sel  de  cuisine  et  une  petite  quan¬ 
tité  de  sel  ammoniac  ;  on  enlève  une  écume  légère  qui  vient 
à  la  surface  du  liquide,  puis  on  verse  celui-ci  dans  le  pot  de 
grès  sur  les  cornichons.  On  bouche  le  pot  ;  au  bout  de  deux 
ou  trois  jours  on  soutire  le  liquide,  on  le  fait  bouillir  pendant 
quchjues  minutes  pour  séparer  l’écume  et  le  concentrer  un 
jieu  ;  011  décante,  comme  la  première  fois,  sur  les  cornichons  : 
on  les  laisse  ainsi  macérer  pendant  deux  jours;  au  bout  de 
ce  temps  on  relire  le  liquide,  pour  le  reinplacer  par  de  nou¬ 
veau  vinaigre  chauffe'  jusqu’à  l'ébullitton  ,  comme  la  pre- 
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mière  fois  ;  on  bouche  le  pot  bien  hermëliquement,  et  Topc- 
ration  est  terminée. 

Le  liquide  souticé  après  la  seconde  maceVation  peut  servir, 
après  avoir  encore  bouilli»  à  tremper  d’autres  cornichons; 
après  quoi  il  faut  le  jeter  comme  inutile.  P. 

CORNUE.  Ce  vase  distillatoire  »  dont  la  forme  varie  sui¬ 
vant  quelques  usages  auxquels  il  doit  être  approprie'  »  se  fait 
en  verre  blanc ,  en  terre  cuite ^  en  grès,  en  porcelaine,  en 
platiîie,  en  fonte ,  en  tôle  de  fer  et  en  cuivre.  Il  sert  à 
obtenir  les  produits  liquides  ou  gazeux  de  certaines  matières 
que  Ton  décompose  ou  que  l’on  distille  »  et  les  résidus  fixes 
de  ces  opérations. 

Les  cornues  en  verre  sont  employées  très  fréquemment 
dans  les  laboratoires  des  chimistes ,  des  pharmaciens ,  des 
distillateurs,  etc.  ;  elles  doivent  être  minces,  d’une  épais¬ 
seur  égale ,  et  exemptes  de  pontis  dans  toutes  les  parties  de 
la  panse  qui  doivent  être  exposées  au  feu  ou  plongées  dans  le 
bain  de  sa!)le.  Lorsqu’elles  sont  bien  clioisîes,  on  peut  les 
chauft’er  assez  fortement  au  bain  de  sable  et  même  à  feu  iiu 
sans  les  casser,  et  s’en  servir  un  grand  nombre  de  fois,  pourvu 
qu’on  ait  le  soin  de  les  échauffer  et  de  les  laisser  refroidir  gra¬ 
duellement. 

On  SC  servait  beaucoup  autrefois  de  cornues  en  verre  dans 
les  Arts  ;  pour  la  fabrication  de  I’Acide  nitr[Qüe  et  de  I’Acide 
HVDROCHLORiQüE ,  la  concentration  de  I’Acide  sultorique.  On  a 
substitue,  dans  ces  derniers  temps,  à  ces  vases  trop  fragiles, 
des  Retortes  ou  Cylindres  en  fonte,  des  chaudières  en  Pla¬ 
tine  ,  etc. 

Les  cornues  en  grès  ont  été  aussi  beaucoup  plus  employées 
qu’elles  ne  le  sont  aujourd’Iiul  ;  leur  emploi  est  restreint  à  la 
fabrication  de  l’acide  sulfurique  fumant  de  Nordhausen,  tlu 
Phosphore,  et  à  quelques  préparations  chimiques  peu  impor¬ 
tantes  sous  le  rapport  commercial.  La  forme  de  ces  cornues 
varie  suivant  leur  emploi ,  ainsi  que  nous  le  ferons  voir  aux 
articles  spéciaux  indiqués;  mais  il  est  dans  tous  les  cas  néces¬ 
saire  qu’elles  soient  d’une  épaisseur  peu  forte  et  bien  égale , 
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que  leur  cuisson  n^ail  pas  été  poussée  assez  loin  pour  que  leur 
surface  soit  vitrifiée. 

Les  cornues  en  verre  et  en  grès  résistent  davantage  au  feu 
lorsqu’elles  sont  lutées ,  c’est-à-dire  enduites  d’une  couche  plus 
ou  moins  épaisse  d’argile  dans  toutes  les  parties  qui  doivent 
être  exposées  à  une  haute  température.  Jl  faut  avoir  le  soin, 
lorsqu’on  veut  luter  des  cornues ,  de  bien  imprégner  d’abord 
toute  leur  surface  avec  une  bouillie  claire  de  terre  franche  dé¬ 
layée  dans  l’eau,  que  l’on  frotte  fortem.cnt  au  moyen  d’un 
chiffon  ;  on  ajoute  ensuite  une  couche  de  mortier  que  l’on  fait 
dessécher  lentement  à  l’air. 

Les  cornues  en  porcelaine ,  pour  lesquelles  on  est  obligé 
de  prendre  les  mêmes  précautions  que  pour  celles  de  verre  et 
de  grès ,  sont  moins  habituellement  employées. 

Les  cornues  ou  plutôt  les  alambics  en  platine  ont  rem¬ 
placé  dans  la  fabrication  de  l’acide  sulfurique  les  cornues 
en  verre  ;  elles  présentent  sur  celles-ci  de  grands  avantages 
dans  cette  application  ,  et  c’est  là  l’emploi  le  plus  impor¬ 
tant  du  platine  ;  aussi  doit-on  probablement  lui  attribuer 
l’élévation  du  prix  de  ce  métal,  dont  les  fabricans  d’acide 
sulfurique  ont  peine  à  se  procurer  des  quantités  suflisantes. 

PlatiiVe, 

Les  cornues  en  fonts  grise,  auxquelles  on  donne  aussi  dans 
les  Arts  industriels  les  noms  àet'etortes ,  cj^lindres^  canules,  etc,, 
sont  employées  aujourd’hui  en  quantités  considérables,  et  dans 
de  très  grands  établissemens  on  s’en  sert  pour  préparer  les 
produits  suivans  : 

L’Acide  htdrochlorique  et  le  sulfate  de  soude,  en  décoin- 
posant  le  sel  marin  par  l’acide  sulfurique. 

L’ActDE  NiTRiQDE .  cn  déconiposaiit  te  nitrate  de  potasse 
par  l’acide  sulfurique. 

L’Acidé  acétique  ou  pjrroligneux ,  en  décomposant  à  une 
température  élevée  (le  rouge  naissant)  le  bois  dont  on  ob¬ 
tient  du  charbon  en  résidu. 

Le  Chahbos  animal  ,  en  décomposant  par  la  chaleur  à  la 
température  du  rouge- cerise  clair,  les  os  de  divers  animaux. 
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Le  Gaz  propre  à  rÉcLAiRAGE  ,  ou  gaz  en  décomposant 

par  le  feu  la  houille  ,  les  huiles  ou  les  graines  oléagineuses. 

Les  cornues  ou  vases  distillatoires  en  tôle  de  fer  se  compo- 
sentdefeuillesclouées  solldemeiuet  à cîouures serrées.  Lorsque 
leur  forme  est  cylindrique  ,  on  les  boulonne  quelquefois  avec 
un  disque  en  fonte  qui  leur  sert  de  fond.  On  les  emploie  pour 
carboniser  le  bois  en  vase  clos  et  pour  quelques-uns  des  autres 
.  usages  auxquels  on  applique  la  fonte;  mais  en  général  celle-ci 
est  préférée  à  la  tôle  ;  elle  coûte  moins  et  souftVc  moins  au  feu 
des  elfets  de  la  dilatation. 

Les  cornues  en  cuivre  ne  s’emploient  guère  que  dans  la  rec¬ 
tification  de  Facide  pyroligneux  et  de  la  distillation  des  liquides 
alcooliques.  P. 

COTON.  (  Arts  mécaniques.  )  Il  y  a  plusieurs  espèces  de 
cotonniers  {gossypium')  ,  Tuii  herbacé,  les  autres  ligneux, 
originaires  des  pays  chauds;  le  Levant,  l’Inde  orientale  sont 
leurs  patries.  On  les  a  transportées  en  Afrique,  en  Amérique, 
et  même  l’espèce  herbacée  est  cultivée  dans  le  midi  de  l’Eu¬ 
rope.  Les  cotonniers  aiment  les  lieux  arrosés  ,  non  loin  de 
la  mer.  Les  graines  sont  enfermées  dans  des  capsules  et 
portent  une  aigrette  d’un  blanc  éclatant ,  qui  est  le  coton. 
Cette  matière  bourre  la  capsule  et  est  mêlée  aux  graines* 
Les  Antilles,  la  Guîane,  le  Brésil  fournissent  la  plus  grande 
partie  de  ce  qu’on  en  consomme  en  Europe.  Il  y  a  des  espèces 
qui  donnent  deux  récoltes  par  an  ;  d’autres  qui  True tlâent  dès 
la  première  année. 

Un  peu  avant  la  maturité  ,  on  cueille  les  capsules  et  on  les 
étale  pour  les  faire  sécher  ;  on  détache  le  coton  des  graines , 
soit  à  la  main  ,  soit  avec  une  machine.  L’écorce  de  la  graine 
est  très  dure  et  se  détache  ;  ou  emballe  ensuite  le  coton  dans 
des  sacs  pour  le  livrer  au  cominerce. 

La  machine  dont  nous  venons  de  parler  est  formée  de 
deux  cylindres  en  bois  dur  ou  eu  fer,  d’un  petit  diamètre , 
disposés  horizontalement  l’un  au-dessus  de  l’autre  ,  qu’on 
fait  tourner  en  sens  contraires,  et  qui  sont  ra|>[)iocliés  l’un 
de  l’autre.  Le  coton  est  pincé  entre  ces  cylindres  et  les  graines 
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sont  repoussées  au  dehors.  Ces  rouleaux  sont  mus  par  une 
manivelle  à  pédale  ,  comme  le  rouet  ;  un  contre-poids  charge 
le  rouleau  supérieur.  Ou  les  fait  tourner  à  bras  avec  une  ma¬ 
nivelle  et  un  volant,  ou  par  un  cours  d*eau,  etc. 

Nous  décrivons  ici  une  machine  beaucoup  meilleure.  Elle 
se  compose  d’un  cylindre  A  (fig.  5,  pl.  )  formé  de  disques 
milices  d’une  demi-ligne,  eu  tôle  d’acier,  sur  9  à  12  pouces 
de  diamètre ,  ayant  des  dents  couchées  et  très  effilées.  Tous 
ces  disques,  au  nombre  de  dix-huit  ou  vingt,  sont  tra¬ 
versés  à  leur  centre  par  un  axe  rond  à  nervure,  sur  lequel  ils 
sont  maintenus  parallèlement  entre  eux  à  des  distances  de 
9  lignes,’ par  des  plateaux  en  bois  interposés  entre  chacun 
de  ces  disques  ;  et  tout  près  de  leur  circonférence  sont  des 
barreaux  en  fer  méplat,  qui  ont  la  courbure  aùc  ,  laissant 
les  dents  en  dehors  parfaitement  libres  de  tourner.  Ces  bar¬ 
reaux  sont  fixés ,  en  haut  et  en  bas ,  sur  des  pièces  de  bois  C 
faisant  partie  du  système.  Une  planche  D ,  posée  en  pente 
devant  le  cylindre  A ,  forme  avec  lui  une  espèce  de  trémie , 
dans  laquelle  on  jette  le  colon  à  égrener.  Derrière  le  cylindre 
ou  hérisson  A ,  sont  des  brosses  E  en  soie  de  sanglier,  portées 
par  des  barres  de  bois  tournant  sur  un  axe,  dans  les  barbes  des¬ 
quelles  passent  les  dents  des  scies.  L’intervalle  F  de  ces  brosses 
au  centre  est  garni  de  planches  qui  forment  ventilatenr. 

Maintenant,  si  l’on  fait  tourner  à  bras  d’homme  le  héris¬ 
son  A  dans  le  sens  de  la  flèche,  avec  une  vitesse  d’environ 
cent  tours  par  minute  ,  et  les  brosses  E  avec  un  peu  plus 
de  vitesse,  cent  cinquante  tours,  par  exemple,  pendant  le  même 
temps,  dans  le  sens  de  la  flèche  ni,  les  dents  du  hérisson  pé¬ 
nétrant  dans  la  soie  du  coton  contenu  dans  la  trémie ,  l’cu- 
trainent  à  travers  les  barreaux  ;  mais  les  brosses  ,  dont  la 
vitesse  est  supérieure,  le  leur  enlèvent  et  le  projettent  en 
flocons  derrière  elles ,  taudis  que  les  graines ,  ne  pouvant 
passer  à  travers  la  grille  ,  restent  dans  la  trémie  ,  exposées  à 
Taclion  du  hérisson  ,  jusqu’à  ce  qu'elles  .soient  entièrement 
dépouillées;  alors  elles  tombent  à  travers  une  ouverture, 
qu’on  fait  varier  au  moyeu  d’une  vis  n. 

Abrégé,  T.  II.  21 
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*  Le  mouvement  est  donné  en  même  temps  au  hérisson  et 
aux  brosses  par  une  courroie  sans  fin  qui  passe  au-dessus  d'une 
poulie  que  porte  Taxe  de  ces  dernières,  et  qui  embrasse  en¬ 
suite  une  poulie  plus  giaiide  dans  le  rapport  de  deux  à  trois 
que  porte  dans  le  même  plan  vertical  l'axe  du  hérisson.  Fr. 
COULEURS.  Voj,  Peinture. 

COUPELLATION.  La  coupellation  est  une  opération  dont 
le  but  est  de  séparer  les  métaux  étrangers  qui  peuvent  être 
contenus  dans  Tor  ou  dans  l'argent.  Cette  purification  se  fait 
en  ajoutant  à  ces  derniers  une  certaine  proportion  de  plomb , 
et  en  soumettant  ralliage  qui  en  résulte  à  une  température 
telle  ,  que ,  Tor  et  Targent  exceptés ,  tous  les  autres  métaux 
soient  convertis  en  oxides  ,  et  par  cela  même  éliminés. 

Nous  ne  faisons  mention  ici  que  de  Tor  et  l’argent ,  parce  que 
ce  sont  les  seuls  qu’ou  soumette  ordinairement  à  la  coupella¬ 
tion  ;  mais  on  réussirait  également  à  affiner  par  ce  même  moyen 
le  platine,  le  palladium  et  autres  métaux  aussi  peu  oxidables. 

La  coupellation  se  pratique  ou  sur  des  masses  considérables, 
et  c’est  dans  ce  cas  un  simple  travail  de  métallurgie ,  ou  sur 
de  très  petites  quantités,  et  elle  devient  alors  une  opération 
délicate  qui  exige  beaucoup  de  soins  et  d’exactitude.  Dans  ces 
deux  circonstances  les  moyens  sont  les  mêmes,  mais  les  ré¬ 
sultats  diffèrent  entre  eux.  Dans  l’une  on  se  propose  d’extraire 
ces  métaux  précieux  des  alliages  qu’on  obtient  par  suite  de 
l’exploitation  de  certains  minerais;  dans  l’autre  il  s’agit  d’en 
apprécier  le  degré  de  pftreté. 

Nous  traiterons  d’abord  de  la  coupellation  appliquée  â  l’ex¬ 
ploitation  des  mines ,  puis  nous  décrirons  cette  même  opémlion 
telle  qu’elle  est  pratiquée  par  les  essayeurs. 

Au  mot  Argent  nous  avons  dit  qu’on  avait  souvent  recours 
à  la  coupellation  pour  séparer  ce  métal  de  ceux  qui  lui  étaient 
naturellement  alliés,  et  nous  avons  décrit  les  opérations  qui 
précèdent  ce  travail  :  ainsi  nous  n’aurons  à  parler  ici  que  de 
la  coupellation  proprement  dite,  et  qui  consiste  à  calciner  le 
plomb  d’œuvre  dans  un  fourneau  à  réverbère  d’une  forme  ap¬ 
propriée.  Ce  fourneau  est  composé  de  deux  piirties  principales, 
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la  base  ou  laboratoire  et  le  dôme  ou  réverbère;  celle-ci,  dans 
les  fourneaux  de  grandes  dimensions,  s’enlève  ou  se  remet  à 
volonté ,  à  l’aide  d'une  grue  ;  l'autre  est  fixe.  Lorsque  ces  deux 
pièces  sont  ajustées ,  la  partie  vide  qu'elles  laissent  entre  elles 
est  de  forme  lenticulaire,  en  telle  sorte  que  la  base  présente 
une  espèce  de  coupe ,  et  le  dôme  ou  chapeau  une  voûte  très 
surbaissée  {vqy.  pl.  9,  ^rts  chimiques ,  fig.  7).  Sur  un  des 
points  de  la  circonférence  delà  coupe  est  située  une  ouverture  A 
destinée  à  donner  issue  à  l’oxide  de  plomb.  A  la  partie  dia^ 
métralement  opposée  se  trouve  une  autre  ouverture  B  où  vien¬ 
nent  s'adapter  les  tuyères  de  deux  énormes  soufQets  ;  la  flamme 
qui  arrive  du  foyer  C,  également  situé  sur  le  côté  du  labora¬ 
toire,  est  ensuite  réverbérée  par  le  dôme  sur  la  coupelle  ,  et 
elle  trouve  son  issue  par  la  cheminée  D  qui  est  située  au-dessus 
du  canal  d'écoulement. 

Pour  procéder  à  cette  opération  on  commence,  le  chapiteau 
étant  enlevé,  par  revêtir  toute  la  concavité  du  laboratoire 
d’une  couche  assez  épaisse  de  cendres  lessivées ,  et  c'est  ce 
qu’on  notnme  former  la  coupelle.  On  prévoit  facilement  que 
le  motif  qui  détermine  à  n’employer  pour  cet  objet  que  des 
cendres  lessivées  est  la  nécessité  »le  les  rendre  moins  attaqua¬ 
bles  par  l’oxide  de  plomb  fondu. Toute  espèce  de  cendres  n'est 
pas  propre  ô  cet  objet  -  on  donne  la  préférence  à  celles  fjui  sont 
les  nïoins  perméables  à  cet  oxide  ;  telles  sont  celles  de  sarment 
de  vigne,  de  fougères  ,  etc.  On  doit  avoir  en  outre  la  précau¬ 
tion  de  les  soumettre  à  une  forte  calcination  dans  un  four  à 
réverbère,  afin  de  les  priver  le  plus  exactement  ])ossil»le 
de  tout  reste  de  matière  comhustihie,  et  éviter  par  là  les 
crevasses  ou  boursouflures  qui  résulteraient  derémanatioii  des 
gaz  pendant  l’action  tie  la  chaleur.  Il  faut  enfin  que  toute  la 
quantité  de  cendre  nécessaire  à  la  formation  de  la  coupelle 
soit  mise  à  la  fois;  autrement,  si  l’on  était  obligé  d'appliquer 
plusieurs  couches  successives  pour  l’amener  à  l’épaisseur  con¬ 
venable,  elle  serait  sujette  à  s'exfolier.  Ainsi  l'on  projette  sur 
la  surface  intérieure  du  fourneau  toute  la  quantité  de  cendre 
voulue;  on  la  distribue  unifomiénient  et  de  manière  à  cou- 
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server  la  forn^  de  coupe ,  puis  on  la  Lat  fortement  ;  et  pour 
ne  rien  endommager,  on  recouvre  ensuite  la  coupelle  avec  im 
lit  de  foin,  sur  lequel  on  déposé  symétriquement  et  avec  pré' 
caution  les  saumons  de  plomb  d’œuvre. 

'  Les  choses  étant  ainsi  disposées ,  on  abaisse  le  chapiteau  et 
l’on  allume  le  feu;  le  plomb  entre  immédiatement  en  fusion, 
et  quand  sa  température  est’assez  élevée,  on  met  les  soufflets 
en  jeu,  afin  de  faciliter  Toxidation  du  métal  ;  et,  pour  plus 
d’uniformité  dans  la  répartition  de  l’air  à  la  surface  du  bain, 
on  place  une  rondelle  E  au-devant  de  la  base.  Ce  n’est  guère 
qu’après  r5  à  i6  heures  de  feu,  que  l’oxide  de  plomb  ou  //- 
iJiarge  paraît,  *et  qu’il  est  repoussé  par  le  vent  des  soufflets 
vers  l’ouverture  A  :  on  le  fait  sortir  ensuite  à  l’aide  de  ringards. 
Au  bout  de  heures  environ  l’opération  touche  à  sa  fin ,  et 
Ton  est  averti  de  sa  terminaison  définitive  par  une  espèce  de 
fulguration  qui  se  manifeste  instantanément  dans  le  bain. 
Cet  effet  est  dû  à  la  disparition  subite  d’une  dernière  pellicule 
d’oxide  qui  recouvrait  Ta rgenl.  A  cette  époque  le  culot  mé¬ 
tallique ,  d’aplati  qu’il  était,  devient  sphérique.  C’est  alors 
qiToti  introduit  deTeau  au  moyen  d’un  canal  F,  afin  de  refroi¬ 
dir  la  masse  d’argent  et  pouvoir  Tenlever  immédiatement.  Ce 
métal  acquiert  rarement,  par  cette  première  opération,  un  degré 
suffisant  de  pureté;  il  retient  encore  une  certaine  quantité  de 
plomb  dont  on  ne  peut  le  priver  que  par  une  deuxième  calci¬ 
nation  dans  une  coupelle  neuve ,  et  qui  est  susceptible  d’ab¬ 
sorber  les  dernières  portions  d’oxide  de  plomb. 

Pour  procéder  au  deuxième  mode  de  coupellation,  on  com¬ 
mence  par  peser  très  exacteineut ,  dans  une  balance  excessive¬ 
ment  sensible,  i  gramme  de  Taliiage  qu’on  veut  soumettre  à 
Texameu.  On  enveloppe  cette  portion  dans  un  morceau  de  pa¬ 
pier  dont  on  forme  une  espèce  de  papillote.  Cette  précaution 
est  surtout  indispensable  lorsque  la  pesée  est  composée  de 
plusieurs  fragmens,  autrement  on  s’exposerait  à  en  perdre 
quelques  particules.  On  dépose  ensuite  cet  échantillon ,  ainsi 
enveloppé,  dans  une  petite  capsule  en  cuivre,  et  Ton  ajoute 
dans  ce  mèiiie  vase  la  proportion  de  plomb  convenable  à  Tes- 
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jiècc  d’alliage  qu’on  veut  essayer ,  et  cette  proportion  devra 
être  d’autant  plus  forte ,  que  la  quantité  d’argent  réel  sera 
présumée  plus  petite;  et  ceux  qui  ont  quelque  habitude  de  la 
chose  en  jugent  assez  facilement  au  simple  coup  d’ceil  :  ils  sa¬ 
vent  que  plus  l’argent  et  l’or  sont  alliés  de  cuivre ,  plus  leur 
couleur  tire  sur  le  rouge  ;  moins  leur  pesanteur  est  grande, 
plus  ils  ont  d’élasticité,  plus  ils  brunissent  au  feu,  et  qu’enfin 
plus  leur  dureté  et  leur  résistance  à  la  lime  augmentent;  ce 
dernier  caractère  est  un  de  ceux  auxquels  les  essayeurs  ont 
le  plus  souvent  recours.  Lorsque  le  métal  contient  environ  un 
vingtième  de  cuivre  on  met  quatre  fois  et  demie  autant  de 
plomb  pauvre  (26'^'  ).  S'il  en  contient  un  cinquième  il  faut  en 
ajouter  au  moins  1 1  parties  (5s'',5). 

Lorsqu’on  a  disposé  semblablement  tous  les  essais  qu’on 
veut  passer  à  la  coupelle,  ou  allume  le  fourneau  en  y  projetant 
pêle-mêle  du  charbon  allumé  et  autre ,  mais  en  ayant  l’at¬ 
tention  de  briser  les  plus  gros  morceaux ,  dans  la  crainte 
qu’ils  obstruent  le  fourneau,  et  que,  faute  d’une  quantité 
suffisante  de  combustible,  la  température  ne  puisse  être  por¬ 
tée  au  degré  convenable.  Il  y  aurait  aussi  un  grand  inconvé¬ 
nient  à  l’employer  en  très  petits  fragmens ,  parce  qu’aîors  le 
tassement  serait  trop  considérable ,  et  que  l’air  ne  pouvant 
circuler  librement,  la  combustion  ne  serait  pas  assez  active. 

Pendant  que  le  fourneau  s’allume,  on  place  les  coupelles 
dans  la  moufle ,  et  aussitôt  qu’elles  ont  atteint  le  rouge  presque 
blanc,  on  y  met  le  plomb,  qui  entre  immédiatement  en  fusion, 
se  débarrasse  bientôt  de  la  légère  pellicule  qui  le  salissait;  et 
lorsqu’il  est  bien  nettoyé  on  y  ajoute ,  à  l’aide  de  petites 
pincettes,  la  portion  d’alliage  qui  a  été  pesée  et  enveloppée 
d’avance.  Lorsqu’on  passe  plusieurs  essais  à  la  fois  ,  on  doit 
les  disposer  dans  le  même  ordre  de  numéros  où  ils  se  trou¬ 
vaient  dans  les  capsules,  afin  d’éviter  de  rapporter  à  l’essai 
d’une  pièce  ce  qui  appartient  à  une  autre.  Ordinairement  on 
n’en  met  tout  au  plus  que  sur  deux  rangées,  et  encore  altend- 
on  que  la  première  soit  à  moitié  passée,  pour  commencer  les 
essais  de  la  seconde.  Il  serait  difficile  d’en  îneii  rîouverner  uu 
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plus  grand  nombre.  Cela  posé,  lorsque  rargeiit  a  été  mis  à 
propos,  c'est-à-dire  si  le  plomb  se  trouvait  suffisamment  chaud 
au  moment  de  l’addition ,  la  fusion  a  promptement  lieu ,  la 
matière  se  découvre  et  s’éclaircit;  on  voit  se  promener  à  sa 
surface  des  points  lumineux  qui  tombent  bientôt  vers  la  partie 
inférieure  ;  ou  remarque  en  même  temps  une  fumée  qui  s’é¬ 
lève  et  serpente  dans  l'intérieur  de  la  moufle.  A  mesure  que  la 
coupellation  avance ,  le  culot  métallique  s’arrondit  davantage  , 
les  points  brillans  deviennent  plus  grands  et  sont  agités  d’un 
mouvement  plus  rapide. 

Ce  point  de  l’opération  est  celui  qui  exige  le  plus  d'habitude; 
car  il  faut  éviter ,  relativement  à  la  chaleur  du  fourneau,  deux 
inconvéniens  également  nuisibles;  si  elle  est  trop  forte,  une 
portion  d’argent  se  volatilise,  et  le  bouton  de  retour  court 
risque  du  rocher^  si  au  contraire  elle  n’est  pas  assez  élevée, 
il  y  reste  du  plomb,  et,  dans  l’iin  et  l’autre  cas,  l’essai 
est  à  recommencer.  Le  meilleur  moyen  d’éviter  ces  deux 
excès  est  d’avancer  ou  de  reculer  les  coupelles  dans  la  moufle 
suivant  l'occürence.  On  reconnaît  que  la  chaleur  est  trop  forte 
lorsque  la  coupelle  est  au  rouge  blanc  ,  et  qu’on  ne  voit  pas 
serpenter  la  fumée  dansrintérieur  de  la  moufle,  ou  bien  qu’elle 
s’élève  trop  rapidement  jusqu'à  la  voiite  ;  mais  si  la  fumée 
paraît  pesante,  obscure,  animée  d’un  mouvement  lent,  et 
qu’elle  forme  une  couche  presque  parallèle  au  fond  de  la  mou¬ 
fle,  on  juge  alors  que  le  fourneau  n’est  pas  assez  chaud.  On 
peut  en  élever  la  température  en  plaçant  quelques  charbons 
ardens  sur  le  devant  do  la  moufle ,  et  en  rapprochant  de  son 
ouverture  la  porte  du  fourneau.  11  est  à  remarquer  qu’il  est 
nécessaire  que  l’essai  soit  plus  chaud  au  commencement  de 
ropération  qu’à  la  fin,  et  c’est  là  ce  qui  nécessite,  lorsqu’il  a 
atteint  environ  les  deux  tiers  de  la  durée,  de  rapprocher  la 
coupelle  de  la  porte.  Cette  précaution  est  d’autant  plus  avan¬ 
tageuse  qu’elle  facilite  le  moyen  de  mieux  apercevoir  le  phé¬ 
nomène  de  V éclair,  qui  est  le  signe  certain  de  la  terminaison. 
Vers  cette  époque  le  bouton  est  agité  d'un  tournoiement  très 
rapide,  et  les  dernières  portions  de  plomb,  en  s'évaporant. 
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ijrcsciitciit  (les  zones  ou  blindes  colorées  de  toutes  les  nuuiiccs 
de  Vii'is  ;  ces  bandes  font  ensuite  place  à  une  espèce  de  nuage 
uniforme  qui  voile  et  ternit  la  surface.  Tout  à  coup  ce  nuage 
disparaît,  et  le  métal  jette  un  e'clat  très  vif  j  c'est  ce  qu'on 
liowïjxxçi  éclair ,  fulguration  ou  coruscation. 

On  peut  regarder  l'ope'ration  comme  bien  réussie  lorsque  le 
bouton  de  retour  n’offre  aucune  ine'galité  à  sa  surface,  qu  il 
est  bien  arrondi  et  d'un  blanc  clair  eii-dessus,  enfin  qui!  se 
détache  bien  du  fond  de  la  coupelle  lorsqu'elle  est  froide,  et 
que  le  dessous  est  cristallisé;  car,  lorsqu'il  est  brillant  et 
comme  miroité,  c'est  une  preuve  certaine  c[u’il  contient  encore 
du  plomb. 

Au  reste,  il  est  toujours  prudent,  lorsqu'on  n’a  pas  une 
grande  habitude  de  cette  opération,  de  faire  à  la  fois  deux 
essais  comparatifs  du  même  objet,  et  de  les  placer  aux 
deux  côtés  opposés  de  la  moude,  afin  que  les  causes  qui  ' 
pourraient  influer  sur  l’un  n’influent  pas  sur  l’autre.  Lors¬ 
que  les  deux  boutons  sont  parfaitement  semblables ,  ou 
qu'ils  ne  dillerent  entre  eux  que  d'un  millième  au  plus, 
ou  peut  regarder  l'opération  comme  ayant  été  bien  faite  ; 
il  ne  reste  plus  qu'à  les  piler  après  les  avoir  bien  nettoyés 
au  moyen  d’un  pinceau  en  fil  de  laiton ,  noniiné  gratte- 
bosse. 


Tout  ce  ([ue  nous  avons  dit  jusqu’à  présent  s'applique  égale¬ 
ment  à  la  coupellation  de  l'argent  et  à  celle  de  l’or  ;  mais  nous 
avons  à  ajouter,  relativement  à  ce  dernier,  quelques  autres 
considérations  importantes,  et  nous  commencerons  par  ob¬ 
server  qu'il  s'agit  ici  de  déterminer  les  proportions  exactes 

« 

d'un  alliage  triple  d’or,  de  cuivre  et  d’argent,  car  ces  trois 
métaux  se  trouvent  toujours  réunis  dans  l’or  ouvré.  Mais  en 
supposant  qu’on  puisse  par  la  simple  coupellation  le  débar¬ 
rasser  complètement  du  cuivre,  ce  qui  ne  pourrait  avoir  lieu 
en  raison  de  sa  grande  aflinilé  pour  l'or,  il  resterait  à  pouvoir 
éliminer  Tai  gent ,  qui  ne  s'y  retrouve  ordinairement  qu'en 
très  petite  proportion  ,  et  qui  est  tellement  défendu  par  l’or, 
qu’on  ne  peut  Teiilever  sans  avoir  recours  à  un  moyeu  iiuli- 
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rect,  qui  consiste  à  en  augmenter  la  proportion;  c'est  ce  qu'on 
nomme  inquartation,  parce  que  Ton  coinpose(cct  alliage  de  ma¬ 
nière  qu’il  y  ait  3  parties  d’argent  contre  i  d’or  pur.  Par  cette 
unique  addition ,  l’or  se  trouvant  plus  disse'miné  et  l’argent 
plus  à  nu ,  ce  dernier  peut  être  attaqué  et  dissous  sans  diffi¬ 
culté.  Remarquons  encore  que,  d’après  ce  principe,  la  quantité 
«l'argent  qu’on  met  en  surcharge  est  toujours  en  raison  directe 
de  la  pureté  de  l’or,  et  que  le  contraire  a  lieu  pour  le  plomb. 

Ces  sortes  d’essais  se  font  toujours  sur  un  demi-gramme- au 
plus ,  surtout  pour  de  l’or  à  haut  titre  ;  autrement ,  en  opé¬ 
rant  sur  une  masse  plus  forte ,  on  court  risque  de  retenir  du 
plomb,  et  alors  le  bouton  de  retour  serait  aigre  et  ne  pourrait 
se  laminer  que  très  difficilement, 

La  coupellation  de  l’or  exige  une  température  plus  élevée 
que  celle  de  l’argent;  mais  comme  l’or  ne  jouit  point  de  la  fa¬ 
culté  de  se  volatiliser  aussi  facilement  que  l’argent,  on  n’a  pas 
les  mêmes  précautions  à  prendre  ;  et  l’on  peut  sans  risque  ou¬ 
trepasser  le  degré  nécessaire  :  Il  est  même  inutile ,  et  souvent 
nuisible,  de  rapprocher  vers  la  fin  la  coupelle  du  devant  de  la 
moufle ,  attendu  que  l'essai  d’or  n’est  point  aussi  sujet  à  roefter. 
Néanmoins  il  est  toujours  prudent  de  laisser  le  bouton  se  re¬ 
froidir  progressivement,  parce  qu’il  peut  aussi  végéter;  les 
exemples  en  sont  rares  ,  mais  cela  peut  arriver. 

L’argent  qu’on  ajoute  aux  alliages  d’or  pour  en  faire  l’essai 
rend  cette  opération  un  peu  plus  longue  et  plus  compliquée , 
puisqu’il  faut  ensuite  isoler  l’argent  lui-même  afin  de  pouvoir 
juger  de  la  quantité  d’or  pur  contenu  dans  l’alliage.  A  la  ri¬ 
gueur,  nous  ne  devrions  pas  comprendre  cette  dernière  partie 
dans  la  description  de  la  coupellation  ;  mais  comme  elle  en  est 
le  complément,  il  est  impossible  de  les  séparer  Tune  de  l’autre. 
Ainsi  nous  dirons  succinctement  ce  qui  reste  à  faire  pour  obtenir 
l’or  dans  son  état  «le  pureté. 

On  nomme  départ  cette  dernière  opération  ;  et  voici  de 
quelle  manière  on  y  procède  :  on  commence  par  aplatir  le 
bouton  de  retour  en  le  martelant  modérément  sur  un  tas 
d’acier,  puis  on  le  fait  rougir  légèrement  en  le  plaçant  sur  des. 
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charbons  ardens  ou  à  Tentree  de  la  moufle ,  ou  enfin  en  le 
soumettant  à  un  feu  de  lampe.  L*or,  comme  la  plupart  des 
autres  métaux,  devient  aigre  par  la  percussion,  et  c'est  pour 
lui  rendre  sa  malléabilité  qu"on  le  fait  ensuite  recuire;  puis 
on  le  passe  au  laminoir,  et  de  manière  à  le  transformer  en 
une  lame  de  un  sixième  de  ligne  d’épaisseur  au  plus;  on  le 
fait  recuire  une  deuxième  fois,  et  l’on  roule  cette  lame  en 
spirale  ou  cornet ,  qu’on  introduit  immédiatement  dans  un 
petit  matras  en  forme  de  poire  (dit  matras  à  essai).  On  verse 
par-dessus  35  à  grammes  d’acide  nitrique  pur  à  22®;  on 
place  le  vase  sur  des  charbons  allumés  et  recouverts  de  cen¬ 
dres.  La  dissolution  s’opère ,  et  après  22  minutes  d’ébulUtion 
soutenue  on  décante  le  liquide,  et  on  le  remplace  par  une 
pareille  quantité  d’acide  nitrique  également  pur,  mais  à  32®. 
On  fait  bouillir  de  nouveau  pendant  lo  minutes;  on  décante 
comme  la  première  fois ,  et  l’on  remplit  entièrement  le  matras 
d’eau  distillée.  Pour  terminer  on  place  un  petit  creuset  à  re¬ 
cuire  sur  l’ouverture  du  matras,  et  l’on  renverse  avec  beau¬ 
coup  de  précaution  ce  inatras  de  bas  e»  haut  ;  par  ce  moyen 
le  cornet  descend  dans  le  creuset  à  travers  l’eau ,  qui  supporte 
une  partie  de  son  poids  et  l’empêche  de  se  briser.  On  enlève 
ensuite  un  peu  le  matras,  on  le  retourne  promptement  et  avec 
dextérité,  de  manière  que  l’eau  n’ait  pas  le  temps  de  tomber 
en  assez  grande  quantité  pour  remplir  le\reuset  et  renverser 
par-dessus  les  bords.  On  décante  tout  doucement  l’eau  du 
creuset  ;  puis-,  après  l’avoir  couvert,  on  le  place  au  milieu  des 
charbons  ardens ,  etonle  retire  aussitôt  qu’il  a  rougi  ;  on  laisse 
refroidir,  et  l’on  pèse  le  cornet  très  exactement.  Le  poids 
qu’on  obtient  est  celui  de  l’or  pur  contenu  dans  l’alliage.  R. 

COUPELLES.  Ce  sont  des  vases  en  forme  de  coupe,  dans 
lesquels  on  fait  l’opération  que  nous  venons  de  décrire  sous  le 
nom  de  coiipellaUon  ;  nom  qui  dérive  de  celui  du  vase  lui- 
inêiue.  Nous  avons  distingué  deux  espèces  de  coupella^on , 
l’une  qui  se  pratique  en  grand  pour  séparer  l’argent  du  pioinb , 
l’autre ,  qui  ne.  se  fait  que  sur  de  très  petites  quantités  ,  pour 
coniiaitie  le  litre  des  matières  d’or  ou  d’argent.  Dans  l’un  et 
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Tautre  cas  on  se  sert  de  coupelles  ,*  mais  elles  ne  sont  pas 
construites  avec  les  mêmes  mate'riaux.  Dans  la  métallurgie  on 
se  sert,  ainsi  que  nous  l’avons  dit,  de  cendres  bien  calcinées 
et  qu^on  a  soumises  à  la  lixiviation  pour  en  séparer  tout  Fai— 
cali ,  afin  qu’elles  perdentleur  altérabilité  parl’oxide  de  plomb. 
Pour  les  essais,  c’est  avec  de  la  poudre  d’os  calcinés  qu’on  les 
fabrique  ;  il  faut  que  cette  poudre  ne  soit  ni  trop  grosse  ni 
trop  fine ,  car  il  est  nécessaire  que  la  coupelle  conserve  tout-à- 
la-fois  une  certaine  consistance  et  beaucoup  de  porosité  ;  il  faut 
qu’elle  absorbe  tout  l’oxide  de  plomb  de  l’essai ,  et  il  n’en  est 
pas  ainsi  pour  les  précédentes ,  qui  doivent  au  contraire  être 
imperméables  à  cet  oxide. 

On  commence  par  délayer  la  poudre  d’os  avec  une  assez 
grande  quantité  d’eau  ;  on  laisse  tremper  pendant  ^  kS  heures, 
en  ayant  soin  d’agiter  de  temps  en  temps  ;  puis  on  laisse  dé¬ 
poser  ;  et  lorsque  l’eau  est  bien  claire  on  la  décante ,  et  on 
laisse  égoutter  jusqu’à  ce  que  la  pâte  soit  d’une  consistance  as¬ 
sez  solide;  c’est  alors  qu’on  la  met  dans  les  moules  destinés  à 
former  les  coupelles.  Çes  moules  sont  faits  de  cuivre  jaune  ,  et 
sont  composés  de  3  pièces  qui  se  séparent  facilement ,  savoir  : 
d’un  segment  de  cône  (pi.  9,  uirts  chimiques ,  fig.  8),  qu’on 
appelle  none ,  d’un  fond  mobile  (  fig.  g)  dont  les  bords  circu¬ 
laires  sont  coupés  sous  le  même  angle  d’inclinaison  que  les 
parois  internes  de»  la  uone  sur  lesquelles  ils  s’appuient  ; 
enfin  d’un  moule  intérieur  ou  moine  (fig.  10) ,  qui  est  un  seg¬ 
ment  de  sphéroïde ,  portant  à  l’endroit  de  sa  section  un  rebord 
qui  s’appuie  sur  ceux  de  la  none,  et  qui  a  un  manche  en  bois 
ou  en  cuivre,  de  4  ^  5  centimètres  de  long.  Ainsi ,  lorsqu’on  a 
mis  dans  le  moule  la  quantité  de  matière  nécessaire,  on  la  presse 
avec  les  doigts,  on  enlève  l’excès  de  la  pâte  au  moyen  d’une  lame 
de  cuivre;  on  saupoudre  cette  surface  avec  de  la  poussière  d’os 
très  fine  ;  on  y  enfonce  le  moule  intérieur  ou  moine  en  le  frap¬ 
pant  à  plusieurs  reprises  avec  un  maillet  de  bois  jusqu’à  ce 
que  sl&fh  rebord  ait  rencontré  ceux  de  la  none  ^  et  que  le  bassin 
de  la  coupelle  soit  bien  formé.  Par  ce  moyen  ce  bassin  est 
constamment  le  même ,  et  il  se  tiouve  toujours  au  ceutre  et 
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parfaitement  cUaploinb  avec  le  corps  de  la  coupelle ,  lors¬ 
qu'elle  est  placée  sur  un  pl.an  liorizontaL  Pour  enlever  la  cou¬ 
pelle  de  l'intérieur  du  moule,  on  pose  son  fond,  qui  est  mobile, 
sur  une  petite  colonne  de  bois,  dont  le  diamètre  est  égal  au 
sien  J  en  appuyant  légèrement  sur  le  moule  la  none  descend, 
et  la  coupelle  se  trouve  alors  à  nu.  A  mesure  qu’on  les  enlève 
ainsi  du  moule  ,  on  les  range  sur  des  planches  disposées  dans 
des  endroits  écliaulFés  en  hiver  par  des  poêles.  Une  fois  dessé¬ 
chées  on  les  met  dans  des  fours ,  où  elles  éprouvent  une  cha¬ 
leur  suffisante  pour  les  cuire.  Pour  qu’une  coupelle  soit  bonne 
aliéné  doit  être  ni  trop  poreuse ,  ni  trop  dense. 

M.  Le  Baillif  vient  de  proposer,  pour  les  essais  au  chalu¬ 
meau,  l’emploi  de  petites  coupelles  de  8  millimètres  environ 
de  diamètre ,  et  de  i  inilltniètre  au  plus  d’épaisseur.  Ces  cou¬ 
pelles  sont  composées  en  parties  égales  de  terre  à  porcelaine  et 
de  belle  terre  à  pipe.  Elles  sont  très  utiles  pour  reconnaître 
les  plus  faibles  quantités  de  substances  métalliques.  R. 
COUPEROSE,  ^oj.  Sulfate. 

COUVERTURES.  {Ans  mécaniques,)  Les  couvertures  de 
lit  en  laine  sont  ourdies  et  tissées  comme  les  draps  ;  on  les 
passe  ensuite  au  foulon ,  le  pareur  les  travaille  ;  il  les  carde 
des  deux  cotés  pour  en  faire  sortir  les  poils  d’une  manière 
régulière  ;  enfin  on  les  blanchit.  La  trame  en  est  peu  tordue. 
Les  couvertures  de  coton  sont  fabriquées  de  la  même  ma¬ 
nière  que  celles  de  laine  ;  on  tire  le  poil  avec  la  carde ,  mais 
on  ne  les  foule  pas.  Le  tissu  en  est  croisé. 

Les  couvre-pieds  sont  ordinairement  composés  de  ouatlc , 
enfermée  entre  deux  étoffes  de  coton  ou  de  soie  qu’on  pique  en 
quinconce  :  ou  bien  on  les  fait  en  édredon  en  forme  de  grand 
oreiller.  Fr. 

COUVREUR.  (  Arts  mécaniques.  )  Nous  ne  traiterons  ici 
que  des  couvertures  en  tuiles  et  en  ardoises. 

Couverture  en  tuiles.  —  On  commence  par  fixer  le  pureau; 
on  nomme  ainsi  la  partie  de  la  tuile  qui  n’est  pas  fecou- 
vei  le  par  celle  qui  est  au-dessus  :  c’est  ordinairement  le  tiers 
de  la  longueur.  On  cloue  sur  les  chevrons  des  lattes  parallèles 


I 


4^8  COÜVREÜR. 

et  horizontales ,  dont  les  bords  supérieurs  sont  distans  de  la 
longueur  du  pureau.  On  accroche  à  ces  lattes  les  tulles  join¬ 
tives  ,  à  Taide  du  crochet  qu’elles  portent  en-dessous  vers  le 
bord  supérieur  ;  et  comme  on  commence  par  la  partie  infé¬ 
rieure  du  toit ,  les  tuiles  viennent  en  recouvrement  les  unes 
des  autres ,  par  imbrication.  On  a  soin  de  ranger  ces  tuiles 
de  manière  que  leurs  j  onctions  latérales  se  trouvent  au  milieu 
des  tuiles  sur  lesquelles  elles  posent. 

L’égout  Idu  toit  est  formé  de  deux  ou  trois  tuiles  saillantes 
au  dehors  et  tenues  par  un  scellement  de  plâtre.  Il  en  faut  dire 
autant  des  arêtes  formées  par  les  jonctions  des  plans  de 
toiture,  les  noues  (angles  rentrans  )  ,  et  bordures  inclinées. 
Pour  l’ajustement  de  ces  tuiles  qui  règlent  la  place  des  autres, 
le  couvreur  les  taille  au  marteaVi,  de  grandeur  convenable.  Ces 
arêtes  et  jointures  sont  recouvertes  par  des  solins,  ou  bour¬ 
relets  en  plâtre,  qui  empêchent  l’infiltration  des  eaux  pluviales. 

Couverture  en  ardoises.  —  Ce  qu’on  vient  de  dire  s’applique 
aux  toitures  eu  ardoise ,  excepté  que  les  lattes  sont  des  planches 
légères  en  sapin  (voliges)  dont  on  recouvre  tout  le  toit  en  les 
plaçant  presque  jointives.  Les  ardoises  sont  clouées  sur  ce 
lattis.  Il  faut  écorner  les  deux  angles  supérieurs  ,  et  faire 
entrer  les  clous  dans  l’espace  qui  reste  entre  ces  écornures. 


Devis  d'aune  toise  carrée  de  couverture 
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Il  faut ,  à  ces  prix  ,  ajouter  le  dixième  pour 
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CRAPAÜDINE.  (  Arts  mécaniques.  )  On  donne  ce  nom  à  un 
morceau  de  métal  dans  lequel  est  pratiqué  un  trou  rond  coni¬ 
que  ou  cylindrique  sur  une  partie  de  son  épaisseur,  dans  le¬ 
quel  trou  pose  et  tourne  le  pivot  d’un  arbre  vertical.  On  la 
fait  souvent  en  cuivre ,  mais  lorsqu’elle  doit  éprouver  une 
grande  fatigue,  on  la  faitd’acîer  trempé.  Ordinairement,  pour 
ces  dernières,  on  a  une  boîte  en  fonte  au  fond  de  laquelle  est 
placée  la  crapaudine,  et  dont  les  rebords  élevés  servent  de 
magasin  à  l’buile  ,  qu’on  ne  doit  jamais  laisser  manquer,  et 
qu’on  recouvre  d’une  peau  pour  empêcher  la  poussière  ou  au¬ 
tres  ordures  d’y  tomber.  Pour  tremper  dur  le  fond  d’une 
crapaudine ,  il  faut  faire  tomber  au  dedans  un  jet  d’eau 
froide. 

Il  est  quelquefois  nécessaire  de  faire  varier  la  position  d’une 
crapaudine  ;  on  s’en  ménage  les  moyens  en  plaçant  sur  les 
côtés  de  la  boîte  des  vis  à  caller,  au  moyen  desquelles  on  fixe 
la  crapaudine  dans  le  sens  horizontal ,  à  la  place  qui  convient 
à  l’arbre  vertical. 

Si  la  poussée  horizontale  de  l’arbre  est  forte  et  saccadée, 
comme  dans  les  manèges,  le  trou  de  la  crapaudine  ,  de  même 
que  le  pivot  de  l’arbre,  doivent  être  pour  ainsi  dire  cylindri¬ 
ques  ,  parce  que  si  la  poussée  avait  lieu  contre  un  plan  incliné, 
ce  qui  résulterait  d’une  forme  conique ,  le  pivot  pourrait  sortir 
de  sa  crapaudine ,  et  occasioner  des  accideus.  E.  M. 

CRAYONS.  Les  plus  employés  sont  faits  avec  une  sorte  d’ar¬ 
gile  schisteuse  graphique  nommée  plombagine ,  mine  de 

Jusque  vers  l’année  1795,  la  préparation  des  crayons  con¬ 
sistait  simplement  à  scier  la  plombagine  en  petits  parallélépi¬ 
pèdes  qu’on  renfermait  ensuite  dans  des  enveloppes  de  bois  de 
cèdre  ;  mais  il  était  rare  qu’on  obtînt  par  ce  procédé  de  bons 
crayons.  Conté  s’occupa  à  cette  époque  des  moyens  d’en  pré¬ 
parer  artificiellement,  et  il  ne  tarda  pas  à  réussir  d’une  ma¬ 
nière  complète.  Son  procédé  consiste  à  réduire  en  poudre  ténue 
de  l’argile  calcinée  et  de  la  plombagine,  à  en  faire,  avec  un 
peu  d’eau,  une  pâte  bien  homogène  que  l’on  coule  dans  de 
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petites  rigoles  pratiquées  dans  une  plaque  de  bois  qu*on  a  fait 
préalablement  bouillir  avec  du  suif  pour  empêcher  la  pâte  de 
s’y  attacher.  On*porte  ensuite  le  moule  dans  un  four  médio¬ 
crement  chauffé,  et  l’on  achève  de  leur  donner  la  solidité  re¬ 
quise  en  les  plaçant  perpendiculairement  dans  un  creuset ,  je¬ 
tant  dessus  de  la  poudre  de  charbon  et  calcinant  au  rouge  le 
creuset  bien  luté.  On  les  retire  après  leur  refroidissement  et  il 
ne  reste  plus  qu’à  les  monter. 

En  ajoutant  à  la  composition  précédente  du  hoir  de  fumée 
en  plus  ou  moins  grande  quantité,  on  obtient  des  crayons 
dont  on  peut  faire  varier  la  couleur  depuis  le  noir  le  plus  pâle 
jusqu'au  noir  plus  intense. 

I*es  crayons  colorés  qui  servent  à  dessiner  la  miniature  se 
préparent  d’une  manière  tout-à-fait  analogue  :  seulement  il 
faut  avoir  grand  soin  de  ne  soumettre  à  l’action  d’une  haute 
température  que  ceux  qui  contiennent  des  matières  colorantes 
inaltérables  au  feu.  Pour  celles  que  la  chaleur  altérerait,  on  se 
contente  de  les  porter  à  l’étuve,  après  quoi  on  les  fait  bouillir 
dans  un  bain  de  suif  ou  de  cire,  ou  dans  un  mélange  de  ces 
deux  corps  gras.  Dans  tous  les  cas ,  il  faut  employer  à  la  con¬ 
fection  de  ces  sortes  de  crayons  une  argile  assez  blanche  pour 
ne  pas  altérer  leur  couleur. 

Les  matières  colorantes  dont  on  fait  le  plus  souvent  usage 
-sont  la  terre  d'ombre,  le  minium,  le  carmin  ,  les  ocres  , 
l’indigo  et  la  sanguine.  P. .  .ze. 

CRÉMAILLÈRE.  {Ans  mécaniques.)  On  donne  ce  nom  à 
toute  barre  dentée ,  ondée  ou  crénelée  sur  sa  longueur  ;  le  plus 
souvent  la  crémaillère  est  destinée  à  se  mouvoir  par  l'engre¬ 
nage  d’un  pignon  ou  d'une  roue  dentée  :  on  en  trouve  un 
exemple  dans  le  Cric  ,  fig.  lo,  pl.  1 1.  La  forme  de  ces  dents 
est  assujettie  à  une  figure  géométrique  dont  nous  parlerons  au 
mot  Dent,  Ce  mécanisme  très  simple  est  l’un  des  plus  usités 
pour  transformer  un  mouvement  de  rotation  donné  en  recti¬ 
ligne  ou  de  translation  (fig.  7).  On  fait  quelquefois  les  dents 
de  la  crémaillère  en  triangle  ,  et  ces  dents  vont  se  loger  dans 
des  entailles  de  même  forme  pratiquées  à  la  circonférence 
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tEune  roue.  Quelquefois  on  remplace  la  crémaillère  par  une 
cliaine^  dans  les  mailles  de  laquelle  les  dents  de  la  roue  vont 
s'engager  ;  c'est  ce  qui  se  pratique  dans  les  Norias. 

Lorsque  la  crémaillère  est  montée  de  toute  sa  longueur,  et 
que  la  roue  motrice  a  atteint  la  dernière  dent,  il  est  nécessaire 
de  tourner  cette  roue  en  sens  contraire ,  ou  du  moins  de  la 
désengrcner,  pour  rabattre  la  crémaillère  et  la  ramener  à  la 
position  qu'elle  avait  avant  le  mouvement.  C'est  ainsi  qu'on 
remplace  les  Cames  qui  servent  à  élever  des  pilons  par  le  mé¬ 
canisme  de  la  fig.  7.  La  roue  dentée  n’ayant  des  dents  que  sur 
la  moitié  de  sa  circonférence,  lorsque,  par  la  rotation  i  l’arc 
sans  dents  se  présente  à  la  barre,  celle-ci  n’est  plus  retenue 
et  retombe  par  son  poids ,  pour  être  élevée  de  nouveau,  quand 
les  dents  reviendront  en  prise. 

Quelquefois ,  au  lieu  de  faire  à  la  barre  des  dents'latérales, 
on  y  attache  de  petits  cylindres  semblables  aux  fuseaux  des 
Lanternes  ;  et  même  aussi  l’on  remplace  les  dents  de  la  crémail¬ 
lère  par  des  ondes,  qu’une  lanterne  pousse  successivement  en 
tournant.  On  peut  ne  faire  porter  des  fuseaux  à  la  lanterne 
que  sur  une  demi-circonférence ,  et  la  faire  engrener  avec  deux 
crémaillères  verticales  placées  aux  côtés  opposés  :  quand  la 
lanterne  engrène  avec  l’une  ,  elle  la  fait  monter,  et  dès  qu’elle 
présente  aux  dents  le  côté  sans  fuseaux  ,  la  crémaillère  re¬ 
tombe  par  son  poids  ;  d’où  l’on  voit  que  chaque  crémaillère 
monte  quand  l'autre  descend.  (  le  Theatrum  machinarum 
de  Leupold ,  chap.  12.  ) 

Il  arrive  quelquefois  que  les  dent  s  de  la  crémaillère  sont  obli¬ 
ques,  de  manière  à  permettre  le  mouvemen  t  dans  un  sens  et 
à  s’y  opposer  dans  le  sens  rétrograde;  la  chape  AR  (fig.  8) 
contient  une  barre  CD  de  cette  espèce ,  logée  dans  un  canal 
longitudinal  :  un  arrêt  N  ,  poussé  par  le  ressort  R ,  permet  à 
la  barre  de  s’élever,  parce  que  cet  arrêt  glisse  sur  les  plans  in¬ 
clinés  ,  et  ren\re  sous  la  dent  après'cliaque  degré  d’ascension  : 
mais  il  retient  la  barre  dans  cette  nouvelle  situation.  Lorsqu’on 
veut  faire  descendre  la  barre  dans  le  canal ,  on  tire  un  anneau 
ou  Ivmton  M  qui  ramène  l’arrêt  en  arrière  et  dégage  la. barre. 
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Ce  mécanisme  est  employé  dans  les  Ëcbans  ,  dans  les  Tables 
à  la  '^Tronchin,  etc. 

Les  crémaillères  de  nos  cuisines  sont  de  la  même  forme  î 

* 

elles  sont  en  fer  et  suspendues  par  un,  anneau  à  un  clou  à  cro¬ 
chet  N  (üg,  9) ,  en  haut  du  contre-cœur.  Une  bande  AC  de 
fer  plat  et  taillée  sur  le  bord  à  dents  obliques,  est  terminée  en 
bas  par  un  crochet  A  et  en  haut  par  un  anneau  £,  Une  barre  EN 
passe  dans  l’anneau  B,  et  porte  en  bas  une  pièce  El  articulée 
en  E  par  un  clou  rivé  qui  la  laisse  tourner,  et  fendue  sur  sa 
longueur  ;  dans  cette  fente  passe  la  bande  AC ,  qui  s’y  appuie 
sur  les  dents  de  la  crémaillère.  On  peut  donc  monter  ou  des¬ 
cendre  le  crochet  A ,  et  tenir  exposé  au-dessus  de  la  flamme 
du  foyer  le  vase  de  métal  qu’on  suspend  par  son  anse  à 
ce  crochet  A*  Fa. 

CREUSETS.  Ces  ustensiles ,  qu’on  emploie  dans  les  labora¬ 
toires  de  chimie  et  dans  plusieurs  opérations  des  Arts,  pour 
porter  diverses  substances  à  une  température  élevée,  sont  pré¬ 
parés  sous  diverses  formes,  en  argent,  en  fonte,  en  grès,  en 
fer  forgé,  en  platine,  en  porcelaine ,  eu  plombagine,  et  le  plus 
généralement  en  terres  réfractaires. 

Les  creusets  en  argent  sont  faits  avec  de  l’argent  pur,  ordi¬ 
nairement  réduit  de  chlorure  d’argent.  On  s’en  sert  surtout 
pour  attaquer  par  la  potasse  ou  la  soude  des  pierres  alumi¬ 
neuses  et  siliceuses. 

Les  creusets  de  fonte  sont  employés  dans  tous  les  ateliers 
monétaires  d’Angleterre,  ils  présentent  une  grande  économie 
comparativement  aux  creusets  en  fer  forgé  qui  servent  encore 
aux  mêmes  usages  en  France, 

Les  creusets  en  platine  sont  très  précieux  lorsqu'il  s’agit  de 
porter  certains  corps  à  des  températures  élevées ,  et  d’en  atta¬ 
quer  d’autres  par  des  acides. 

Les  creusets  de  plombagine  nous  viennent  d’Ypse  et  de  Pas- 
saw;  ils  sont  mous,  friables,  poreux,  et  ne  servent  qu’à  la 
fusion  des  métaux  ;  ils  supportent  très  bien  les  changemens  de 
température ,  mais  ils  laissent  transpirer  les  sels  au  travers  de 
leurs  pores;  ils  sc  font  avec  un  mélange  de  plombagine  eu 
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poudre  et  de  terres  réfractaires  cuites  et  ct^es  ^  ils  supportent 
les  cbangemens  brusques  de  température  sans  se  casser.  Ces 
creusets  sont  assez  mous  pour  que  Ton  puisse  tailler  leurs 
bords  au  couteau  ,  ce  qui  permet  d'ajuster  des  couvercles. 

Les  creusets  en  terre,  dont  on  ne  peut  pas  se  servir  pour  la 
fusion  de  la  potasse,  de  la  soude,  des  oxides  de  plomb,  de 
bismuth  ,  ni  des  autres  corps  susceptibles  de  vitrifier  les  subs¬ 
tances  terreuses ,  sont  employés  eu  quantités  très  considéra¬ 
bles  dans  les  laboratoires  des  chimistes  et  des  orfèvres  pour  la 
réduction  des  sulfates  en  sulfure,  les  essais  des  mines  et  la  fu¬ 
sion  des  matières  d’or,  d’argent,  du  fer,  de  Facier,  etc.;  dans 
les  ateliers  des  fondeurs ,  pour  liquéfier  le  cuivre  et  le  bronze  ; 
ils  servent  dans  la  fabrication  des  fleurs  de  zinc  et  d’anti¬ 
moine,  des  sulfures  métalliques,  dans  la  distillation  du  sou¬ 
fre,  la  réduction  des  oxides  réfractairesà  l’aide  du  charbon,  etc. 
On  leur  donne  généralement  l’une  des  trois  formes  ci-après 
décrites  :  ils  sont  triangulaires  à  la  partie  supérieure  qui  est  ou¬ 
verte,  rétrécis  graduellement  jusqu’à  la  partie  inférieiire,  qui 
présente  une  forme  arrondie  latéralement  et  dans  le  fond;  ou 
cylindriques  dans  toute  leur  hauteur,  et  terminés  au  fond  par 
une  concavité  elliptique;  ou  enfin  hémisphériques  intérieure¬ 
ment,  et  représentant  un  cône  tronqué  ou  un  cylindre  à  l’ex¬ 
térieur.  Les  iiicillcurs  nous  viennent  d’Allemagne  ;  ce  senties 
creusets  de  Hesse.  Ils  résistent  à  des  températures  d’autant 
plus  élevées  qu’ils  contiennent  moins  de  chaux  et  d’oxide  de 
fer.  '  P. 

CRIBLE.  {Arts  mécaniques.)  On  donne  ce  nom  à  un  instru¬ 
ment  propre  à  purger  le.s  grains  des  pierres  et  autres  corps 
étrangers  qui  y  sont  mêlés.  Il  en  est  de  plusieurs  sortes.  Le 
plus  commun  est  composé  d’un  cercle  en  bois  plus  ou  moins 
grand,  nommé  CEPXîiiv,  sur  le  bord  duquel  on  tend  une  peau 
mince  de  porc,  d’àne ,  de  cheval  on  de  mouton  ;  on  perce  cette 
peau  à  l’emporte-pièce  d’une  multitude  de  trous  dont  la  gran¬ 
deur  est  proportionnée  à  la  nature  des  grains  qu’on  veut  net¬ 
toyer.  Le  cerche  forme  un  rebord  de  4  pouces  qui  retient  les 
grains  qu’on  met  sur  la  peau.  On  fait  sautiller  ces  grains ,  soit 
Abrégé, T.  II.  28 
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à  force  de  bras,  soit  ca  suspendant  le  crible  par  trois  cordes  au 
plafond  et  frappant  sur  le  cercle.  Les  impuretés  se  tamisent  et 
tombent  à  terre. 

Il  y  a  un  autre  crible  formé  de  deux  cylindres  l’un  dans 
l’autre,  montés  sur  le  même  axe  qui  est  un  peu  incliné.  Ou  fait 
tourner  le  système  sur  cet  axe  pendant  que  le  grain  entre  peu 
à  peu  dans  le  cylindre  intérieur.  Le  ble'  passe  au  travers  des 
mailles  de  la  surface ,  qui  est  en  toile  métallique  assez  claire 
pour  cela;  les  grosses  pierres,  les  fortes  graines  vont  tomber 
au  dehors  par  le  bout  inférieur  du  crible.  Au  contraire,  le  blé 
descendu  dans  le  cylindre  rotatif  extérieur,  dont  les  mailles 
sont  serrées ,  tombe  au  bout  où  il  est  reçu  dans  un  coffre ,  pur¬ 
gé  des  graines  fines  et  du  petit  blé,  qui  passent  à  travers  ses 
mailles. 

Au  sortir  du  Tarare  d’un  moulin ,  le  blé  est  reçu  sur  une 
autre  espèce  de  crible.  C’est  un  cliâssis  léger,  borde*  de  plan¬ 
chettes  et  revêtu  d’une  toile  en  fils  de  fer  plus  ou  moins  serrés. 
Un  appareil  frappe  continuellement  ce  crible  pour  faire  sautil¬ 
ler  le  blé  :  les  petits  grains  passent  à  travers  le  tissu ,  et  le  bon 
blé  descend  au  bout  du  crible  qui  est  un  peu  incliné.  C’est 
aussi  un  moyen  de  partager  le  blé  en  plusieurs  qualités ,  selon 
la  largeur  des  mailles  de  la  toile.  Fr. 

CRIC.  {Arts  mécaniques.)  Concevons  la  barre  dentée  ou 
Crémaillère  AB  (fig.  lo,  pL  ii),  retenue  dans  une  chape, 
ou  forte  boîte  KL.  Ën-dessus,  on  pratique  une  ouverture  par 
laquelle  celle  barre  peut  sortir,  lorsqu’on  fait  tourner  le  pi¬ 
gnon  E,  qui  engrène  avec  les  dents  de  la  barre  et  lui  coiiinm- 
nique  un  mou  veinent  de  translation.  Cette  machine  s’appelle 
Cric,  Son  usage  est  d’élever  les  poids  qu’on  pose  à  l’extrémité  A 
de  la  barre  sur  un  crochetQ  ,  ou  une  empaumure  qui  le  main- 
tient.  Le  point  d’appui  se  prend  sur  le  sol  ou  tout  autre  corps 
résistant,  en  y  appuyant  l’autre  bout  L  de  la  chape.  Pour 
mettre  le  pignon  en  mouvement ,  on  se  sert  d’une  manivelle  F, 
disposée  comme  on  le  voit  dans  la  figure.  La  chape  doit  être 
en  bois  de  chêne  très  solide  et  renforcée  par  des  frettes  en  fer. 
Les  dents  sont  exécutées  selon  les  règles  ordinaires. 


J 


f 


CRIN.  435 

Comme  le  poids,  ou  la  résistance  applique'e  au  bout  de* la 
barre  est  censée  iminédiateinenl  posée  sur  la  dent  du  pignon 
qui  monte  cette  barre ,  le  moment  de  cette  résistance  relative¬ 
ment  au  centre  de  rotation  du  pignon  doit  être  égal  à  celui  de 
la  puissance  P  :  ainsi,  dans  l'équilibre  du  cric ,  la  puissance  est 
à  la  résistance  comme  le  rajron  du  pignon  est  à  celui  de  la  ma¬ 
nivelle:  proportion  qui  donnera  toujours  la  mesure  de  la  force 
à  développer.  (  Voy.  Treuil.  ) 

Lorsqu'on  a  produit  l’effet  demandé ,  si  la  puissance  P  qui 
agit  sur  la  manivelle  cessait  de  la  pousser,  le  poids  ferait 
redescendre  la  barre,  en  forçant  le  pignon  à  tourner  en  sens 
contraire.  Pour  permettre  à  la  puissance  P  de  se  reposer,  on  • 
dispose  un  Cliquet  qui  empêche  le  pignon  de  tourner  en  sens 
contraire.  Il  y  a  donc  en  dehors  de  la  chape,  sur  Paxe  carré  de 
la  manivelle,  une  roue  à  Rochet  dans  les  dents  de  laquelle  est 
engagé  un  fort  cliquet ,  qui  y  tombe  par  son  seul  poids ,  et  qu'on 
peut  lever,  lorsqu'on  veut  faire  rentrer  la  barre  dans  la  chape. 

Fr. 

CRIN.  {Ans  mécaniques .  )  Le  crin  ,  tel  qu’il  sort  de  la  queue 
du  cheval ,  sert  aux  luthiers,  pour  garnir  les  archets  ;  aux  bou- 
tonniei's,  pour  en  faire  des  boutons;  aux  cordlcrs  ,  qui  en  font 
des  longes  pour  les  clievaii.v  et  des  cordes  pour  étendre  le  linge. 

Le  crin  crépi  sert  aux  tapissiers,  pour  garnir  des  matelas  ou 
sommiers,  des  fauteuils,  des  bergères,  des  chaises,  etc;  aux 
selliers ,  pour  rembourrer  les  selles ,  les  coussinets ,  et  garnir 
les  voitures;  aux  bourreliers,  pour  rembourrer  les  bâts  des 
chevaux  et  des  mulets,  et  les  sellettes  des  chevaux  de  chaise  et 
de  charrette ,  ce  qui  est  toujours  préférable  à  la  bourre. 

Indépendamment  de  l’emploi  du  crin  pour  les  usages  que 
nous  avons  indiqués,  cette  substance  depuis  long-temps  sert 
à  tisser  des  étoffes  claires  comme  de  la  gaze,  qu'on  em¬ 
ploie  à  faire  des  tamis.  Plusieurs  manufactures  de  ce  genre 
existent  en  France.  On  en  tisse  encore  des  étoffes  destinées  à 
faire  des  meubles  qui  se  conservent  long- temps  et  sont  écono¬ 
miques.  Ces  étoffes  se  tissent  à  peu  près  comme  la  toile  ordi¬ 
naire.  On  teint  d’abord  les  crins  en  noir  à  la  manière  accoutu- 
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inée  ;  la  chaîne  est  en  fil  noir,  parée  ,  apprêtée  et  fortement 
tendue.  La  trame  est  en  crin,  qii^on  mouille  et  qn'on  passe 
avec  une  longue  navette  à  crochet.  Un  enfant,  placé  sur  un 
des  côtés  du  métier,  présente  un  crin  à  l’ouvrier  près  de  la  li¬ 
sière  ;  l’ouvrier  le  saisit  avec  le  crochet  de  sa  navette ,  et ,  en  le 
tirant  dans  le  sens  de  sa  largeur,  il  passe  le  crin  dans  l’étoffe,  et 
frappe  deux  coups  de  baltans.  Fr. 

CRISTAL.  On  donnait  autrefois  ce  nom  à  toutes  les  espèces 
de  verres  incolores  ;  mais  on  ne  l’applique  aujourd’hui  qu’au 
silicate  double  de  potasse  et  de  plomb. 

Les  propriétés  physiques  qu’on  recherche  dans  le  cristal  sont 
une  grande  densité,  un  son  en  quelque  sorte  métallique,  une 
grande  blancheur  et  une  diaphanéité  complète.  Ces  deux  der¬ 
nières  offrent  seules  des  difficultés,  et  sont  des  qualités  essen¬ 
tielles:  C’est  du  choix  et  de  la  préparation  des  matières  pre¬ 
mières  que  dépend  surtout  le  succès  de  cette  fabrication  ; 
aussi  doit-on  apporter  les  soins  les  plus  minutieux  à  les  ob¬ 
tenir  pures. 

La  silice  doit  être  blanche  et  exempte  d’oxides  de  manga¬ 
nèse  et  de  fer.  On  a  généralement  renoncé  à  l’emploi  du 

I 

quarz  pour  lui  substituer  le  sable  siliceux  que  la  nature  offre 
spuvent  dans  un  état  de  pureté,  tel  qu’il  suffit  de  le  laver  à 
l’eau  seule. 

.Le  mimum  doit  être  bien  débarrassé  de  métaux  étrangers 
et  principalement  de  cuivre. 

La  potasse  qu’on  rencontre  dans  le  commerce  est  très  sou¬ 
vent  mêlée  de  soude.  Ce  dernier  alcali  donne  au  cristal  une 
teinte  .verte  désagréable  à  l’œil,  fl  faut  donc  avoir  grand  soin 
de  rejeter  les  potasses ,  ou  salins  qui  en  contiennent. 

Lorsque  tous  les  matériaux  sont  prêts,  et  le  litre  alcalimé- 
trique  de  l’alcali  bien  déterminé ,  il  faut  en  opérer  le  mélange. 
Les  proportions  ne  s’éloignent  pas  en  général  des  nombres  sui- 
vans  : 
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Trrivtnl  au  bnis.  Au  charbon  Je  terre. 

Sable  siliceux .  3 .  3 

Minium  (deutoxide  de  plomb)  . . 2j 

Potasse .  I  .  1 1 

t 

On  écrasé  la  potasse  en  poudre  fine ,  à  l^aide  de  mailîoche& 
en  bois  cerclees  eu  fer  ;  on  la  tamise,  puis  on  mêle  la  poudre 
tainisce  avec  le  minium  dans  les  proportions  indiquées.  On 
tamise  encore  ce  mélange,  puis  l*oii  y  ajoute  le  sable  :  on  mêle 
le  plus  exactement  possible,  et  fou  tamise  encore  le  mélange. 
Tous  ces  tamisages  se  font  dans  des  tamis  ouverts,  et  laissent 
voler  un  nuage  de  poussière  malsaine  pour  les  .ouvriers ,  aux¬ 
quels  elle  peut  donner  la  colique  de  plomb ,  et  qui  cause  tou¬ 
jours  de  la  perte  au  fabricant.  Il  serait  utile  de  remplacer  ces 
tamis  par  des  Blüteaüx  renfermés,  ou  au  moins  par  des  tamis 
couverts. 

« 

A  Vonèche,  on  a  supprimé  entièrement  les  tamisages  j  on. 
se  contente  d*écraser  la  potasse,  en  poudre  fine,  d’opérer  le 
mélange  dans  une  grande  caisse  en  bois  épais,  construite  à 
demeure  dans  une  étuve.  On  se  sert  d’une  pelle,  avec  laquelle 
on  retourne’ tft Ton  étend  par  parties  tout  le  mélange,  cinq  ou 
six  fois  de  suite  ,  d'un  bout  à  l’autre  de  la  caisse. 

On  ajoute  encore  à  ce  mélange  une  quantité  plus  ou  moins 
grande  de  groîsil  :  ce  sont  les  débris  d’objets  en  cristal  cassés, 
les  rognures  de  diverses  pièces ,  et  le  cristal  resté  adhérent  au 
bout  des  cannes.  Côluî-ci ,  avant  de  rentrer  dans  la  composi¬ 
tion  ,  doit  être  préalablement  concassé  avec  adresse ,  pour  dé~ 
Hier  les  morceaux  tachés  par  le  fer.  Des  femmes  font  aisément 
cette  opération  manuelle  ;  on  met  à  part  les  fragmens  ferru¬ 
gineux  ;  ils  sont  ensuite  lolionm’s  avec  de  l’acide  fiydro-chiorl- 
que  et  lavés  à  l’eau ,  afin  de  leur  enlever  le  fer  qu’ils  contien¬ 
nent.  Il  est  difficile  de  purifier  complètement  ce  cristal;  on  en 
fait  de  la  gobelelterie  ordinaire,  ou  bien  on  le  vend  pour  être 
mêlé  à  la  composition  des  couvertes  des  poteries  communes. 

On  doit  apporter,  dans  toutes  ces  opérations ,  les  plus  grands 
soins  de  propreté ,  puisque  de  très  petites  quantités  d’oxides 
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métalliques  suffisent  pour  donner  une  teinte  au  cristal ,  et 
que  des  matières  àiiitnales  ou  végétales,  en  se  carbonisant,  pour¬ 
raient  revivifier  de  Toxide  de  plomb. 

Le  mélange  des  matières  premières,  sable,  minium  et  po¬ 
tasse  ,  étant  opéré  avec  le  groisil ,  il  s’agit  d’enfourner.  On  di¬ 
vise  le  mélange  total  dans  quatre,  six  ou  huit  grands  pots , 
suivant  que  le  four  est  à  quatre ,  six  ou  huit  places. 

Les  pots  ou  Creusets  se  composent  ordinairement  d’argile 
plastique  réfractaire ,  la  terre  de forge,  par  exemple ,  2  parties  ; 
même  terre  calcinée  très  fortement  et  réduite  en  poudre,  une 
partie  ;  et  morceaux  de  pots  cassés ,  débarrassés  soigneusement 
de  toute  vitrification  adhérente,  pulvérisés,  une  partie.  Lors¬ 
que  ces  creusets  sont  bien  battus  et  façonnés ,  il  faut  les  faire 
desséclier  très  lentement  ;  on  les  porte  ensuite  dans  une  étuve, 
où  on  les  place  sur  des  planches  à  claire-voie  et  par  étages  î  on 
les.  conserve  dans  un  endroit  très  sec,  pour  s’en  servir  au  be^ 
soin  ;  ils  sont  d’autant  meilleurs  qu’ils  sont  plus  anciennement 
faits.  Ces  pots  ont  des  couvercles  qu’on  laisse  dessus  lorsqu’on 
travaille  au  charbon  de  terre. 

Le  foui*,  en  tout  semblable  à  celui  des  Verreries,  sera  dé¬ 
crit  à  cet  article.  Nous  signalerons  cependant  ici  un  perfec¬ 
tionnement  utile  ;  il  consiste  à  mettre  devant  les  ouvreaux  des 
plaques  en  terre  demi-circulaires ,  au  milieu  desquelles  un 
trou  rond  sert  à  passer  la  canne  à  soufiler  et  le  cristal  cueilli. 
Le  diamètre  de  ce  trou  varie  suivant  que  l’on  doit  travailler 
des  objets  plus  ou  moins  voliimîneiix.  On  perd  moins  de  cha¬ 
leur  que  si  l’ouvreau  était  inutilement  ouvert  en  entier.  Ces 
plaques  ont  été  appelées  des  lunes  par  les  ouvriers. 

Le  combustible  qu’on  emploie  pour  opérer  la  fonte  du  cris¬ 
tal,  v^arie  suivant  les  localités.  Parmi  les  bois,  le  bouleau  et 
le  hêtre  sont  préférables  pour  le  travail  à  pots  découverts  ; 
ils  donnent  moins  de  flammèclies  que  le  chêne  et  les  autres 
bois,  etc.,  et  laissent  moins  de  chances  d’altérer  le  cristal 
fonda,  en  revivifiant  un  peu  d’oxide  à  sa  surface.  Le  bois  dont 
on  se  sert  est  fendu  et  toujours  très  sec.  Pour  qu’il  donne  plus 
de  chaleur ,  il  faut  le  faire  dessécher  le  plus  possible  dans  une 
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chambre  close  en  maçonnerie,  dite  carquese ,  chauiTée  par  un 
alaiidier,  avec  des  bourt'êcs  de  menu  bois.  On  pousse  la  dessic¬ 
cation  jusqu*à  donner  une  teinte  roussàtre  au  bois  ;  on  recon- 

•« 

naît  ce  tanne  à  l'odeur  piquante  iVacîde  pjroligneux  qu’il 
coimneuce  à  développer.  Il  arrive  quelquefois  que  le  feu  prend 
au  bois  amoncelé  dans  la  carquèse  ;  on  bouche  alors  tous  les 
ouvreaux  inférieurs,  et  l’on  jette- quelques  seaux  d’eau  par 
une  ouverture  supérieure,  qu’on  rebouche  aussitôt. 

La  fonte  du  cristal  dure  depuis  12  jusqu’à  16  heures, 
suivant  la  construction  du  four,  l’activité  du  combustible 
et  les  soins  des  ouvriers.  Une  grande  régularité  dans  l’ali¬ 
mentation  du  foyer  est  très  utile  dans  le  cliaulTage  de 

ces  fours.  M.  Dartigucs,  à  Vonèclie,  obtient  cette  régularité 

■ 

très  facilement  :  un  enfant  met  dans  l’alandier  un  moi''- 
ceau  de  bois  à  chacun  des  mouvemeiis  d’un  pendule  placé 
devant  lui. 

Quand  la  fusion  du  cristal  est  opérée ,  il  vient  à  la  sur¬ 
face  une  espèce  d’écume  formée  de  quelques  grains  de  sable, 
d’impuretés  échappées  quelquefois  à  la  purihcation  des  ma¬ 
tières,  ou  produites  dans  la  vitrification,  ou  détachées  de  la 
voûte  (lu  four  :  on  les  enlève  avec  soin ,  à  l’aide  d’un  racloir  ; 
c’est  ce  qu’on  nomme  scrantaison. 

Après  cette  opération  ,  on  peut  commencer  immédiatement 
le  travail  des  divers  objets  en  cristal ,  ou  transvaser  dans  les 
pots  d’aflinage  j  ce  qui  constitue  deux  méthodes  ;  ta  seconde 
est  encore  suivie  en  plusieurs  endroits ,  quoique  bien  plus 
coûteuse,  puisque  dans  un  four  à  six  places,  on  ne  travaille 
que  les  six  pots  d’allinage  ;  les  six  autres  servent  seulement 
à  la  fonte. 

Dans  un  four  à  six  places  contenant  douze  pots,  dont  six  en 
fonte  et  six  en  affinage ,  on  obtient ,  en  ï4  bciires  ,  600  ki¬ 
logrammes  de  cristal ,  et  l’on  emploie  environ  1 1  cordes  de 
bois,  pesant  4>4®°  kilogrammes. 

Eu  travaillant  eu  grande  fonte  dans  un  four  à  quatre  places , 
contenant  huit  grands  pots ,  et  avec  les  précautions  que  nous 
avons  indiquées,  011  ne  brûle  que  dix  cordes  de  bois ,  et  l’on 
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obtient  800  kilogrammes  de  cristal.  La  fusion  dure  12  heures, 
le  travail  ^  heures ,  et  le  repos  5  heures  ;  à  chaque  place 
il  y  a  deux  souMeurs  ,  un  ouvreur  et  trois  aides ,  dits  gamùis^ 
ce  qui  fait  six  ouvriers  par  place  ,  ou  quarante-huit  ouvriers 
pour  un  four. 

La  chaleur  employée  à  fondre  le  cristal  est  à  peu  près  la 
même  que  celle  du  verre. 

Lorsqu’on  opère  la  fonte  du  cristal  avec  du  charbon  de  terre , 
les  creusets  sont  bien  plus  épais  que  dans  les  fours  à  bois  ; 
on  est  obligé  de  les  couvrir  avec  des  couvercles  lutés  her¬ 
métiquement,  de  peur  que  la  fumée  ne  vienne  réduire  quelque 
partie  de  l’oxide  de  plomb.  Pour  travailler  le  cristal  fondu , 
on  est  encore  obligé  de  se  garantir  de  la  fumée  ,  qui  bru¬ 
nirait  les  pièces.  Pour  y  parvenir,  on  les  réchauife  ,  sans  le 
contact  de  la  flamme  ,  dans  un  creuset  mince ,  couché  et  scellé 
dans  le  four  entre  les  pots  à  fondre.  Malgré  toutes  ces  précau¬ 
tions  il  est  bien  rare  que  le  cristal  soit  d’une  blancheur 
aussi  parfaite  que  dans  les  fours  au  bois.  Dans  ceux-ci , 
la  surface  découverte  du  pot  de  cristal  fondu  s’avive  sans 
cesse ,  en  se  renouvelant  et  laissant  dégager  quelques  oxides 
colorans. 

Après  que  l’on  a  nettoyé  à  |la  surface  du  cristal  par  la 
scrainaison ,  on  commence  à  travailler  ou  à  façonner  les 
diverses  pièces.  Nous  donnerons,  à  l’article  Véhrerie,  quel¬ 
ques  détails  sur  ces  opérations  maimelles.  difficiles  à  décrire. 
Le  refroidissement  du  cristal  étant  plus  lent  que  celui  du 
verre  ,  à  cause  de  l’épaisseur  plus  grande  des  objets  en  cristal , 
on  peut  le  travailler  plus  longuement.  Le  prix  plus  élevé 
des  cristaux  permet  d'ailleurs  de  perfectionner  davantage 
leur  travail.  On  sait  que  ,  du  reste  ,  comme  le  verre ,  le  cristal 
est  cueilli  par  des  ouvriers  habiles,  à  l’aide  d'une  Cavne  ou 
tube  creux  en  fer  ;  développé  par  leur  souffle ,  poli  sur  du 
bois  mouillé,  soufflé  de  nouveau  ,  allongé  en  lançant  la  canne 
circulairement ,  remis  au  feu  à  plusieurs  reprises:  on  coupe 
le  bord  des  vases ,  on  soude  le  cristal  à  demi  fondu ,  pour 
faire  les  goulots ,  les  anses ,  les  pieds  de  divers  obj  cts ,  etc. 
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Le  moulage  du  cristal  se  fait  eu  soufflant  une  boule  pré¬ 
parée  au  bout  de  la  canne  ,  dans  uu  moule  en  bronze  poli  ;  le 
cristal ,  très  mou ,  remplit  toutes  les  cavités  du  moule ,  en 
prend  entièrement  la  forme.  Il  imite  quelquefois  assez  bien 
certains,  cristaux  taillés ,  et  peut  se  donner  à  plus  bas  prix. 
On  est  parvenu ,  à  Laide  de  moules  polis,  à  obtenir  le  moulage 
des  parties  anguleuses. 

Tout  le  travail  du  cristal  ali  feu,  comme  celui  du  verre, 
exige  beaucoup  d’adresse  et  une  longue  habitude.  Il  est  ex¬ 
trêmement  pénible ,  par  la  chaleur  forte  que  les  ouvriers  en¬ 
durent.  Les  plaques  percées,  dites  lunes  ,  ont  cependant  beau¬ 
coup  diminué  la  chaleur  que  les  ouvriers  souffraient.  Ces 
hommes  sont  payés,  suivant  leur  adresse,  depuis  loo  fr. 
jusqu’à  3oo  fr.  par  mois. 

Lorsque  les  objets  en  cristal  sont  façonnés ,  on  les  fait 
recuire  dans  Varche  à  tirer.  On  nomme  ainsi  un  conduit  rec¬ 
tangulaire  horizontal ,  long  de  36  pieds  environ  ,  dans  lequel 
passent  les  produits  de  la  combustion,  pour  se  rendre  à  la 
cheminée ,  qu’il  dépasse  de  8  pieds  ;  deux  coulisses  latérales 
en  fer  supportent  des  plateaux  mobiles,  dits  ferrasses^  accro¬ 
chés  les  uns  aux  autres ,  et  c|ue  l’on  charge  successivement 
des  diverses  pièces  soufilées  ;  elles  sont  introduites  par  le 
bout  le  plus  rapproché  du  four ,  et  le  plus  chaud  par  consé¬ 
quent  ,  sur  un  plateau  que  Tou  accroche  au  dernier  plateau 
enfourné,  et  qui  est  entré  dans  l’arche  en  même  temps  que 
l’on  en  a  tiré  un  autre  plateau ,  à  l’extrémité  opposée,  à  l’aide 
d’un  moulinet.  11  faut  que  les  objets  en  cristal  très  chaud' 
soient  posés  sur  la  troisième  ferrasse ,  qui  s’est  sufiisamment 
échauffée  popr  être  à  peu  près  à  leur  température.  A  l’extré- 
mité  opposée,  par  laquelle  on  retire  les  objets  en  cristal, 
la  température  n’est  que  de  quelques  degrés  au-dessus  de 
ratiiiosphère.  On  voit  que  le  refroidissement  de  toutes  ces 
pièces  est  très  lentement  gradué  ;  c’est  ce  que  l’on  nomme  la 
recuisson. 

9 

Lorsque  les  cm/anx  sont  sortis  de  l’arche  à  tirer,  ils  sont 
prêts  à  cire  livrés  au  commerce  ,  s’ils  ne  sont  pas  desti- 
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nés  à  être  taillés  ;  ceux  qui  doivent  i’etre ,  sont  ordinairement 
plus  épais  ,  parce  qu’il  est  nécessaire  de  leur  laisser  une 
épaisseur  au  moins  égale  et  presque  toujours  supérieure  à 
celle  des  saillies  les  plus  fortes  qu’on  veut  réserver  dans  la 
taille. 

Outre  le  cristal  blanc  ^  qui  forme  la  partie  la  plus  impor¬ 
tante  de  la  fabrication ^  on  prépare  divers  cristaux  colorés, 
que  l’on  pourrait  appeler  cristaux  de  fantaisie  ,  puisqu’ils 
sont  sujets  à  tous  les  caprices  de  la  mode.  On  prépare  le 
cristal  opalin  en  ajoutant  à  la  composition  que  nous  avons 
indiquée,  du  Phosphate  de  Chaux  broyé  et  dessccbé  (i).  Il  im¬ 
porte  beaucoup ,  pour  obtenir  dans  ces  cristaux  une  teinte  éga¬ 
lement  demi-transparente  ,  que  l’ouvrier  donne  aux  objets  qu’il 
en  forme  ,  une  épaisseur  à  peu  près  égale  ;  que  le  coup  de  feu 
soit  modéré,  et  que  la  fonte  soit  travaillée  promptement  : 
si  elle  est  chauffée  trop  long-temps,  la  nuance  s’affaiblit  et 
finit  quelquefois  par  disparaître.  Ce  que  nous  venons  de  dire 
s’applique  à  la  préparation  de  tous  les  cristaux  colorés. 

Pour  obtenir  une  belle  nuance  de  violet  plus  ou  moins 
foncée ,  on  ajoute  une  proportion  plus  ou  moins  forte  d’un 
mélange  d’oxide  de  Cobalt  et  de  précipité  de  Cassius.  Le 
bleu ,  plus  ou  moins  intense ,  s’obtient  avec  un  dosage 
plus  ou  moins  fort  d’oxide  de  cobalt;  le  rouge  vif;  avec 
le  précipité  d’Oa,  dit  Pourpre  de  CASStus;  le  vert,  avec  le 
verdei  du  commerce,  très  pur.  On  le  réduit  à  l’état  de 
deutoxide  de  cuivre,  mêlé  de  sous-deuto-acétatc ,  par  une 
dessiccation  complète:  on  le  broie  en  poudre  fine,  puis  on 
l’ajoute  à  la  composition  du  cristal.  Le  jaune  s’obtient  avec 
l’oxide  d’argent ,  et  le  noir  avec  un  mélange  d’oxide  de  fer 
ou  d’oxide  de  manganèse.  Pour  s'assurer  d’avance  de  la  pro¬ 
portion  qu’il  faut  employer  de  ces  oxides  pour  obtenir  diffé¬ 
rentes  nuances  ,  on  fait  des  mélanges  d’essai ,  avec  lesquels 


(i)  On  sV‘st  servi  d'oxîtle  tretsin  précipité  et  lavé  ,  pour  donner  celte  nu^uc^ 
oox  cristaux.  Les  produits  qu’on  obdciit  par  ce  proaede  sont  plus  ternes  cl 
réussissent  plus  difficiles  eut- 
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on  souffle  des  montres  de  répaisscur  voulue.  On  se  sert,  pour 
cette  expérience ,  du  petit  creuset  à  queue,  ditjyatelm ,  comme 
nous  l'avons  iudlquë  plus  haut. 

On  a  préparé  dernièretnent  des  vases  en  cristal  dont  toutes 
les  parois  intérieures  sont  blanches ,  tandis  que  toutes  les 
tailles  extérieures  sont  colorées  :  ces  ouvrages  sont  faciles  à 
exécuter.  On  trempe  dans  un  pot ,  qui  contient  du  cristal 
blanc  ,  le  bout  de  la  canne ,  et  ensuite  on  plonge  un  instant 
le  cristal ,  que  l’on  vient  de  cueillir,  dans  un  pot  de  cristal 
coloré  J  les  deux  couches  se  soudent  sans  se  confondre  ,  et 
lorsque  l’objet  est  terminé,  il  est  blanc  dans  l’intérieur  et 
coloré  extérieurement.  Les  raies  que  l’on  trace  assez  pro¬ 
fondément  dans  la  taille ,  traversent  la  couche  extérieure 
colorée ,  et  entament  un  peu  la  couche  blanche.  Si  ces  raies 
se  croisent ,  on  conçoit  que  l’extrémité  des  saillies  est  seule 
colorée. 

On  fait  aussi  en  cristal  diverses  pièces  présentant  à  leur 
surface  des  émaux  colorés  ,  et  d’autres  offrant  dans  leur  in¬ 
térieur  des  incrustations  blanches  à  reflet  argentin  :  les  pre¬ 
miers  se  préparent  en  plaçant  dans  le  moule  en  bronze  l’objet 
en  Émajl,  à  l’endroit  correspondant  de  la  pierre  où  l’on  veut 
qu’il  s’attache  ;  on  souffle  le  cristal  bien  chaud,  et  la  petite 
plaque  émaillée  se  soude  à  sa  surface.  Pour  les  incrustations 
blanches  ,  on  prépare  de  petites  figures  avec  mie  pâte  de  por¬ 
celaine  en  poudre  impalpable ,  cimentée  avec  un  pou  de 
plâtre.  Lorsque  ces  pièces  sont  complètement  dessécliées ,  on 
les  place  sur  le  cristal  tout  rouge,  et  l’on  pose  par7dessus 
une  goutte  de  cristal  fondu ,  qui  vient  faire  corps  avec 
l’autre  cristal.  De  cette  manière  Vincrustntion  est  complè¬ 
tement  enfermée  ;  la  surface  polie  du  cristal  qui  la  touche 
à  peine  lui  donne  un  aspect  brillant ,  agréable  à  la  vue,  P. 

CiUM’AUX  {taille  des).  {Ans  mécaniques.)  Le  tour  em-i 
ployé  à  ce  travail  est  représenté  fig.  1 1,  pl,  1 1. 

A,  établi  général  qui  règne  dans  toute  la  longueur  dé  l’ate-» 
lier,  et  tjui  porte ,  sur  une  tneiiie  ligne  parallèle  au  mur  le 
mieux  éclairé,  un  grand  nombre  de  tours. 
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■  B ,  poupée  d’uu  tour  fixée  à  Tétabli  par  un  boulon. 

C,  support  eu  fer  ou  en  fonte  ,  tenu  sur  la  ponpe'e  avec  le 
même  boulon  qui  fixe  celle-ci  sur  l’e'tabli.  Ce  support  a  les  ex¬ 
trémités  de  ses' branches  garnies  de  coussinets' métalliques, 
plomb  et  régule ,  dans  lesquels  passe  et  tourne  l’axe  du  tour  D. 

Au  milieu  de  cet  axe  sont  deux  poulies  E  à  courroie,  servant 
à  donner  ou  suspendre  le  mouvement  qui  vient ,  soit  d’un  mo¬ 
teur  géne'ral ,  soit  d’uue  pédale'particuUère  à  chaque  tour.  Le 
nez  de  l'axe  est  façonné  en  douille  conique,  qui  reçoit  les  man¬ 
drins  garnis  de  plomb,  sur  lesquels  sont  fixées  les  meules.  Il 
faut,  à  tout  cela ,  un  certain  degré  d'élasticité,  qui  résulte  na¬ 
turellement  de  la  grosseur  et  de  la  longueur  de  Taxe. 

L’ébauebage  se  fait  à  la  meule  de  fer  avec  sable  fin  et  mouillé; 
on  voit,  fig.  12,  la  disposition  de  l’appareil  qui  fournit  le  sable 
à  la  meule.  Ce  sable,  contenu  dans  le  baquet  FG,  percé  d’un 
trou  au  fond,  est  entraîné  par  un  petit  filet  d'eau  qui  tombe 
du  robinet  K  vis-à-vis  de  ce  trou  ;  il  est  recueilli  dans  le  ba¬ 
quet  11  placé  au-dessous  de  la  meuie. 

Les  réservoirs  supérieurs  de  sable  et  d’eau  ii’exislciit  que 
pOur  les  meules  de  fer,  avec  lesquelles  on  ébauche  les  tailles. 
Les  autres  tours,  tant  à  adoucir  qu’à  polir,  n’ont  que  le  ba¬ 
quet  inférieur  H. 

L’ébauchage  est  le  travail  le  plus  important  de  la  taille  ; 
aussi  ce  sont  les  ouvriers  les  plus  habiles  qui  en  sont  chargés. 
11  faut  qu’ils  sachent  imiter  un  modèle  ou  un  dessin  placé  sous 
leurs  yeux.  Ils  se  servent  d’abord,  pour  dégrossir  et  creuser 
le  trait  profondément,  de  meules  eu  tôle  de  fer  épaisse  de 
2  lignes  environ  et  d’un  pied  de  diamètre  ,  dont  les  bords  sont 
arrondis.  Us  élargissent  ensuite  le  trait ,  eu  le  régularisant  à  la 
lueule  de  fer  épaisse  de  5  à  6  lignes,  et  d’un  diamètre  plus  ou 
moins  grand,  suivant  la  courbure  ou  les  inflexions  de  la  sur¬ 
face  sur  laquelle  ils  travaillent. 

Placés  debout  devant  leur  tour,  c’est  à  la  partie  inférieure 
de  la  fneule  ,  au  point  a,  que  les  ouvriers  présentent  la  pièce 
qu’ils  tiennent  des  deux  mains ,  en  appuyant  leurs  bras  sur  les 
bords  du  baquet  U . 
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La  taille  ,  ainsi  ébauchée  ,  est  ensuite  adoucie ,  par  d'autres 
ouvriers,  à  la  meule  douce  de  Lorraine  ou  du  Creusot,  sans  sa¬ 
ble  ;  on  fait  seulement  tomber  dessus  de  l'eau  goutte  à  goutte. 

Un  second  adouci  se  fait ,  sur  des  meules  de  bois  tendre , 
tel  que  tilleul ,  peuplier,  saule ,  coupé  à  travers  fils,  en  tran¬ 
ches  minces  de  6  à  8  lignes.  Le  mordant  leur  est  donné  avec 
de  la  pierre-ponce  en  poudre  ,  enveloppée  dans  uii  petit  sac  de 
toile  fine,  que  l’ouvrier  trempe  dans  le  baquet  inférieur,  et 
avec  lequel  il  frotte  de  temps  en  temps  sa  meule.  Celle-ci , 
très  sujette  à  se  déformer,  est  remise  au  rond  dans  un  instant, 
en  lui  présentant ,  pendant  qu'elle  se  meut ,  le  tranchant  d'uu 
morceau  de  vei  re  qui  fait  fonction  d’outil. 

Enfin  le  poli  à  la  meule  de  liège  se  donne  de  la  même  ma¬ 
nière ,  excepté  que  le  mordant,  au  lieu  d'être  de  la  pierre- 
ponce  en  poudre ,  est  de  la  potée  d’étain  qu'on  emploie 
A  sec.  E.  M.  ■ 

CUIR  DE  Russie.  Ce  cuir,  teint  en  rouge  avec  le  santal  odo¬ 
rant,  est  très  recherché,  par  la  propriété  qu'il  a  de  n'être  pas 
sujet  à  se  moisir  dans  les  lieux  humides,  d’être  inattaquable 
par  les  insectes,  et  même  de  les  éloigner  de  son  voisinage  tant 
que  son  odeur  persiste.  On  l'emploie  beaucoup  pour  la  re¬ 
liure  des  livres,  la  fabrication  des  porte-feailles,  des  cein¬ 
tures ,  sacs ,  gaines  de  ciseaux ,  etc. 

Des  recberclies  provoquées  par  la  Société  d'Encouragemeiit 
oüt  fait  connaître  les  procédés  des  Russes,  et  introduit  cette 
fabrication  en  France. 

Les  peaux ,  avant  toute  opération  ,  sont  d’abord  débourrées 
au  moyen  d’une  macération  dans  une  lessive  de  cendres  assez 
faible  pour  que  leur  tissu  ii'en  soit  pas  altéré;  on  les  rince  4 
la  rivière;  on  les  foule,  on  les  lave  à  l'eau  chaude  et  on  les 
fait  fermenter  ensuite  dans  une  cuve.  Au  bout  d'une  semaine, 
on  les  relève  et  ou  les  fait  cuver  une  seconde  fois ,  si  cela  est 
nécessaire  ;  enfin  on  acliève  de  les  nettoyer  en  les  travaillant 
de  cbair  et  de  fleur. 

On  prépare  ensuite  une  pâte  composée  pour  200  peaux,  de 
38  livres  suédoises  de  farine  de  seigle ,  qu'on  laisse  aigrir 
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après  y  avoir  ajouté  du  levain  ;  on  les  délaie  dans  une  quantité 
dVau  suffisante  pour  baigner  les  peaux  ;  on  les  y  laisse  pen¬ 
dant  48  heures,  011  les  met  ensuite  dans  des  tinettes  où  elles 
séjournent  pendant  i5  jours  j  au  bout  de  ce  temps  on  les  lave 
à  la  rivière. 

Ces  opérations  ont  pour  but  de  disposer  les  peaux  à  absor¬ 
ber  les  sucs  astringens  dans  toutes  leurs  parties  ;  la  préparation 
qu’on  leur  fait  subir  ensuite  est  analogue  à  celle  de  tannage  à 
la  Jusée, 

On  fait  une  décoction  d’écorce  de  saule  (celle  de  chêne  est 
préférable  j  mais  on  ne  l’emploie  pas  dans  le  Nord  ,  parce 
qu’elle  y  est  fort  rare  ) ,  et  lorsque  la  température  est  abaissée 
au  point  que  les  peaux  ne  puissent  se  crisper,  on  les  plonge 
dans  la  chaudière,  on  les  manie  et  on  les  foule  pendant  une 
demi-heure;  on  répète  cette  manipulation  deux  fois  par  jour  : 
elles  séjournent  ainsi  pendant  une  semaine  dans  la  de'coction. 

On  renouvelle  le  bain  de  tan  en  opérant  de  la  même  nia- 
iiière  ,  et  les  peaux  restent  en  macération  pendant  une  semaine 
encore.  Au  bout  de  ce  temps  on  les  met  à  l’air  pour  les  faire 
sécher;  il  ne  reste  plus  qu’à  les  teindre  elles  corroyer  à  l’huile 
empyreumatique  de  répiderme  du  bouleau. 

C’est  à  cette  substance  que  le  cuir  de  Russie  doit  ses  pro¬ 
priétés  auactéri  s  tiques.  On  sait  plusieurs  procédés  pour  la 
préparer.  En  Russie ,  on  l’obtient  de  la  manière  suivante  : 

On  se  procure  ,  dans  les  forêts  qui  bordent  la  Kama  ,  prin¬ 
cipalement,  l’écorce  blanchâtre,  feuilletée,  ou  épiderme  du 
bouleau,  privée  de  toute  la  partie  seulement  ligneuse,  qui 
s’en  détache  avec  facilité,  lorsque  le  bois  est  tout  récemment 
abattu  ou  très  vieux  ,  et  que  l’écorce  est  altérée  par  l’iiumi- 
dité.  On  a  remarqué,  en  effet,  que  la  partie  corticale  exté¬ 
rieure  blanchâtre,  qui  donne  l’iiuile  odorante,  résiste  très 
longuement  aux  intempéries  des  saisons;  elle  reste  ferme  et 
consistante  lors  même  que  déjà  l’autre  partie  corticale  (  des¬ 
sous  cet  épiderme  )  brune ,  épaisse ,  plus  altérable  que  le  bois , 
cl  le  bois  lul-tnême,  tombent  en  pourriture. 

L’écorce  étaut  donc  séparée  des  parties  qui  ne  diffèrent  pas 
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sensiblement  du  bois  ordinaire  ,  on  Fintroduit  dans  une  chau¬ 
dière  en  fer,  en  quantité'  aussi  grande  qu’il  est  possible  d’en 
faire  teiîir  ;  ou  la  recouvre  avec  son  couvercle ,  qui  est  bombé 
extérieurement ,  et  qui  est  muni  au  milieu  d’une  buse  en  fer , 
ou  tuyère.  Une  seconde  chaudière,  dans  laquelle  cette  tuyère 
peut  entrer  sans  toucher  au  fond ,  se  place  par  dessus  et  se  joint 
bord  à  bord  avec  la  première.  On  les  fixe  solidement  dans  cette 
position,  puis  on  les  Iule  à  leur  jonction.  Ou  renverse  le  tout 
sens  dessus  dessous,  en  sorte  que  l’e'corce  se  trouve  dans  la 
chaudière  supérieure.  On  enterre  cet  appareil  à  moitié  de  sa 
hauteur,  on  enduit  la  surface  de  la  chaudière  restée  en  dehors 
avec  un  lut  argileux ,  puis  on  l’entoure  d’un  feu  de  bois ,  qu’on 
soutient  jusqu'à  ce  que  la  distillation  soit  achevée. 

Lorsqu’on  délute  rappareil,  on  trouve  dans  la  chaudière 
supérieure  un  charbon  très  léger,  informe;  et,  dans  la  chau¬ 
dière  inférieure,  qui  a  servi  de  récipient ,  une  matière  huileuse , 
brune,  empyreumatique,  fluide,  d’une  odeur  forte,  mêlée  de 
goudron,  et  qui  surnage  une  petite  quantité  d'une  eau  acide. 
C’est  la  matière  huileuse  dont  on  se  sert  pour  imprégner  les 
peaux  ,  en  les  travaillant  de  chair,  à  la  manière  descorroycurs. 

On  pourrait  substituer  avec  avantage,  à  l’appareil  précédent , 
des  vases  cylindriques  en  fonte,  en  tôle  ou  en  cuivre,  ou  un 
alambic  semblable  à  celui  dont  on  se  sert  lorsqu’on  distille  le 
bois  pour  obtenir  I’Acide  acétique. 

L’application  uniforme  de  l'huile  sur  les  peaux  est  chose 
fort  délicate.  Cependant  MM.  Duval  et  Grouvelle  sont  par¬ 
venus  à  en  diminuer  les  difficultés ,  en  étendant  la  matière  sur 
les  peaux,  amenées  |)ar  un  commencement  de  dessiccation  à 
un  certain  degré  d’humidité.  Lorsqu’elles  sont  trop  mouillées 
ou  trop  sèches,  l’huile  ne  les  imprègne  pas  également.  L'huile 
de  bouleau  est  ainsi  substituée  au  dégras,  dont  on  les  enduit 
pour  les  corroyer.  On  prend  les  veaux  ou  vaches  en  croûte , 
tels  qu’ils  sortent  de  chez  le  tanneur,  on  les  défonce  ;  et  lors¬ 
qu’ils  ont  été  bien  assouplis  et  bien  travaillés,  on  les  mouille, 
on  les  laisse  puis  on  les  passe  à  l’huile  de  bouleau. 

La  penétiation  se  fait  aisément ,  et  d’une  manière  égale  dans 
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le  tissu ,  au  fur  et  à  mesure  que  la  dessiccati&n  a  lieu  ;  et  les 
peaux  ainsi  prépaiëes  exhalent,  pendant  fort  long-temps  ,  l’o- 
deur  forte  de  Fhuile  de  bouleau  :  cette  odeur,  âcre  d’abord  , 
devient  peu  à  peu  plus  douce,  et  se  rapproc.he.de  plus  en  plus 
de  celle  du  cuir  de  Russie ,  qui  ne  nous,  arrive  qu’après  un 
certain  laps  de  temps  ëcoulë  depuis, sa  fabrication.- 

On  peut,  à  volonté,  donner  une  odeur  plus  ou  moins  forte 
au  cuir,  suivant  la  proportion  d’huile  empyre lunatique  qu’oii 
emploie;  on  ne  doit  cependant  pas  dépasser  certaines  limites, 
pour  les  peaux  qu’on  veut  teindre  :  si  l’huile  était  en  assez 
grande  quantité  pour  .traverser  la  surface  opposée,  elle  forme¬ 
rait  des  taches  sur  la  couleur.  En  général,  une  grande  vache 
exige  de  35o  à  5oo  grammes  d’huile;  une  petite  n’en  prend 
que  25o  grammes,  et  les  veaux  depuis  i25  jusqu’à  25o. 

Lorsqu’on  veut  passer  à  l’huile  de  bouleau  les  cuirs  sans 
couleur,  il  faut  prendre  beaucoup  de  précautions ,  pour  éviter 
que  cette  huile  les  traverse.  On  peut  communiquer  aux  peaux 
inaroquinées  l'odeur  de  l’huile  du  bouleau  ,  en  les  imprégnant, 
de  seulement ,  avec  une  petite  quantité  d’huile.  Quant 

aux  peaux  de  couleur  foncée  et  aux  maroquins  noirs ,  on  peut , 
à  volonté,  les  passer  à  l'huile  avant  ou  après  la  teinture. 

P. 


CUIRASSE,  pièce  d’armure  de  la  cavalerie.  Elle  est  composée 
de  deux  parties  façonnées  en  coquille ,  l’une  pour  garantir  la 
poitrine,  l’autre  le  dos  :  elles  sont  en  fer  ou  en  acier  battu  , 
polies  en  deliors,  doublées  d’étoile  en  dedans.  .On  les  réunit 
cMi  les  croisant  sur  les  épaules  et  sous  les  bras ,  au  moyen  d’a¬ 
grafes.  La  coquille  de  devant  présente  un  angle  saillant  et  cur¬ 
viligne  qui  répond  au  milieu  de  l’estomac ,  pour  la  renforcer 
et  réfléchir  à  droite  et  à  gauche  tous  les  coulis  directs.  Cette 
pièce  est  à  l'épreuve  de  la  balle  ;  la  coquille  de  derrière  est 
moins  importante  ;  on  la  fait  en  tôle  de  fer. 

Les  cuirasses  sont  estompées  sous  le  inoulon  ou  sous  un  fort 
balancier.  Les  feuilles  de  métal  qu’on  y  emploie  sont  sans  dé¬ 
fauts  et  de  dimensions  données  :  chauffées  presque  au  blanc 
dans  un  four  à  réverbère ,  elles  sont  mises  sous  le  balancier, 
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où  (luelques  coups  sun’iseiit  pour  leur  faire  prendre  la' forme 
des  matrices.  Il  ne  reste  plus  qu’ù  les  polir.  Fh. 

CUIVRE.  {Arts  mécaniques,)  CVst  un  des  me'taux  les  plus 
miles  et  les  plus  anciennement  connus.  Il  possède  une  couleur 
rouge  particulière ,  une  saveur  et  une  odeur  désagréables  ;  sa 
densité,  qui  est  de  8,788  lorsqu’il  est  fondu,  augmente  par 
récrouissage  et  devient  égale  à  8,878.  Jl  entre  en  fusion  vers 
le  2.n^  degré  du  pyroinètre  de  W'^edgwood  ,  et  cristallise,  par 
un  rerruidissemeut  lent,  sou.s  forme  de  pyramides  quadran— 
gulaires.  I^e  cuivre  est  malléable  à  froid  et  à  chaud,  dùme 


grande  ténacité  lorsqu’il  est  pur:  fondu  au  contact  de  l’air, 
il  éjiiet  des  vapeurs  <|ui  se  condensent  contre  les  corps  am- 
hiaiis  et  paraissent  être  un  mélange  de  protoxide  de  cuivre 
et  de  cuivre  métallique.  A  Fair  Inimide,  il  s’altère  et  se 

recouvre  d’une  couche  verte  d’hydrate  et  <le  carbonate  de 

« 

cuivre . 

k‘ 

L’acide  nitrique  Fattaque  avec  vivacité,  à  froid  comme  à 
chaud.  L’acide  sulfurique  ne  le  dissout  qu’autant  qu’il  est 
concentré  et  que  la  température  est  élevée. 

Le  cuivre  se  combine  en  trois  proportions  avec  Foxigène. 

D’après  M,  lierihler,  c^ucluues  millièmes  de  potas.siuin  ren¬ 
dent  le  cuivre  très  doux  et  très  malléable.  On  parvient  facile¬ 
ment  à  produire  cet  alliage  en  fondant  du  cuivre  déjà  alïiné 
avec  un  peu  de  crème  de  tartre ,  ou  avec  du  charbon  impré- 
j'ué  d’une  solution  de  carbonate  de  iiotasse. 

Il  existe  dans  la  nature  ,  sous  un  grand  nombre  d’états  :  i**.  à 
Félat  natif,  avec  des  formes  parfaitement  régulières,  en  {»rains , 
eu  slaUcûLcs,  en  masses  amorphes  et  quelquefois  en  rameaux 
ou  filainens  ;  *7.".  à  Fétat  de  cuivre  sulfuré  (Ilaüy  ),  ou  vitreux 
(Hroch),  dont  011  connaît  uii  grand  nombre  de  variétés.  Ce 
minerai  est  un  des  plus  riches  cl  l'oi  ine  des  filons  queh|uefois 
très  puissaiis.  3".  Le  cuivre  pyriteux  ou  pyrite  cuivreuse.  Ce 
minerai  ressemble  beaucoup  au  fer  sulfuré  tlont  il  contient 
d’ailleurs  une  grande  quanti  lé  ;  4“.  le  cuivre  gris  j  5".  le  cuivre 
oxiduléjG®.  le  cuivre  oxidulé  noir;  7'».  le  cuivre  Iivdrosilicé : 
8”.  le  cuivre  dioptase:  9".  le  cuivre  carlKiiiatc  ;  10".  le  cuivre 
Anui'.cf,  T.  n.  .  ->(1 
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sulfafê;  II®.  le  cuivre  phosphate';  12*.  le  cuivre  muriaté; 
1 3®.  le  cuivre  arse'niaté. 


Traiiement  des  mines  de  cuivre. 


Les  mines  principales  sont  arsenicales  ou  sulfureuses;  la  sé¬ 
paration  du  cuivre  exige  un  grand  nombre  d’opérations,  en 
raison  de  la  grande  affinité  qui  existe  entre  ce  métal  et  le  sou¬ 
fre  ou  l’arsenic.  Ces  opérations,  quoique  multipliées,  sont 
simples  en  elles-mcmes ;  elles  se  réduisent  à  des  grillages  et 
des  fusions,  que  Ton  répète  jusqu’à  ce  que  sa  purification  soit 
suffisamment  avancée. 

La  pureté  du  cuivre  qu’on  obtient  de  ces  mines  n’est  jamais 
absolue  ;  il  contient  de  Tarseiiic  et  de  raniimoinc ,  et  ne  sau¬ 
rait  être  employé  dans  les  alliages  d’or  ou  d’argent. 

„  La  proportion  de  cuivre  contenue  dans  les  mines  est  telle¬ 
ment  petite,  quelquefois,  qu’on  ne  peut  les  traiter  utilement 
que  dans  les  endroits  où ,  comme  en  Suède,  le  combustible  est 
à  bas  prix. 


Le  traitement  des  differens  minerais  doit  varier  selon  leur 
cjualité  ;  mais  rensemblc  des  procédés  est  le  même  ;  et  ne  pou¬ 
vant  indiquer  toutes  les  modificatlous  de  détail ,  nous  nous 
bornerons  à  indiquer  les  opérations  qu'on  fait  subir,  en  diffé- 
rens  pays,  aux  minerais  pyriteux,  à  ceux  qui  contiennent  une 
trop  faible  proportion  de  pyrites,  et  enfin  au  minerai  de  cui¬ 
vre  gris  ou  argentifère. 

On  commence  le  traitement  des  deux  premières  sortes.,  par 
un  triage  à  la  main,  qui  consiste  à  mettre  de  coté  tous  les 
fragmens  gros  comme  des  œufs,  et  parmi  ceux-ci  à  séparer  les 
morceaux  purement  pierreux  ,  pour  les  rejeter,  des  morceaux 
qui  contiennent  des  parties  inétailiq^s;  ceux-ci  sont  frac¬ 
tionnés  suivant  leur  grosseur,  et,  tous  réduits,  à  l’aide  du 
marteau,  à  une  grosseur  à  peu  près  égale,  et  qui  n’est  guère 
plus  forte  que  celle  d’une  noix.  On  leur  fait  encore  éprouver 
un  triage,  qui  a  pour  but  de  lotir  les  morceaux  suivant  leur 
richesse,  et  rejeter  tous  ceux  qui  sont  complètement  pierreux: 
les  autres  forment  trois  qualités. 
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i".  Fra|»ineiis  de  ini  lierai  massif;  2“,  idem  ^  peu  mdlançés 
de  matière  étrangère  ;  3®.  fragmeus  les  plus  pauvres.  Celle 
sorte  dVplucliage  est  plus  ou  moins  rigoureux ,  suivant  que  le 
reste  du  Iraitcmeiit  doit  couler  plus  ou  moins,  d’après  les 
prix  du  combustible,  de  la  main-d’œuvre,  des  trans¬ 
ports  ,  etc. 

Le  n®  I  est  concasse  sur  une  plaque  en  fonte ,  à  l’aide  d’ûne 
halle  (sorte  de  marteau  plat  en  fonte),  en  morceaux  gros 
coniine  des  noisettes  au  plus.  (Les  triages  et  cassages  se  font 
par  des  femmes  et  des  en  fans,  )  Ce  minerai  est  alors  prêt  à  être 
grillé. 

Le  11“  2  est  cassé  à  la  batte,  puis  envoyé  aux  ateliers  de  cri¬ 
blage  et  de  lavage. 

Le  n”  3  est  envoyé  aux  bocards. 

Le  minerai  menu  éliminé  dans  le  jiremier  triage ,  et  dont  on 
a  enlevé  tous  le.s  morceaux  gros  comme  des  œufs,  est  criblé 
sur  un  crible  en  fils  de  fer,  dont  le*  mailles  ont  environ  5  li¬ 
gnes  d'onverture.  Un  ouvrier,  par  des  secousses  répétées  qu’il 
imprime  au  crible  cliaigc  de  minerai  et  plongé  dans  une  eau 
courante,  sépare  celui-ci  en  trois  parties  :  i“.  la  partie  fine  qui 
est  entraînée  par  le  courant  d’eau,  et  déposée  plus  loin  dans 
des  bassins;  2“.  les  fragmens  qui  sc  dc|)Osent  sous  le  crible; 
3“.  les  plus  gros  morceaux  qui  restent  sur  le  crible  et  sont 
étalés  sur  une  table,  puis  soumis  à  un  triage  à  la  main;  là  on 
le  fractionne  en  trois  numéros,  comme  nous  l’avons  dit  ci- 
dessus  et  qu’ou  traite  de  même. 

Le  minerai  déposé  sous  le  crible  est  soumis  à  un  sccontl 
criblage,  auquel  on  ajoute  le  n"  2  cassé,  du  triage  en  tioi.s 
luunérus.  Les  mailles  du  crible  ont  de  20  à  3o  ouvertures  par 
pouce  carré  ,  l’ouvrier  qui  le  manie  le  secoue  liorizontalement 
il  l’aide  de  deux  poignées  ;  les  parties  les  plus  fines  passent  an 
travers;  celles  qui  restent  dessus  sont  .séparées  en  trois,  par 
la  différence  de  leur  poids  spécifique.  Les  plus  légères,  qui 
sont  dessus,  contiennent  si  peu  de  métal,  qu’on  peut  les  jeter  ; 
la  mrlie  moyenne  est  envoyée  aux  bocarés,  et  la  partie  infe- 
licurc,  la  plus  riclie ,  accumulée  pendant  iteux  ou  trois  cri- 
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Liages,  n’a  plus  l)esoin  que  d’clre  lavce  par  uiî  lilet  d’eau,  en 
la  remuant  sur  un  plan  un  peu  incliné. 

Le  minerai  fin,  passé  au  travers  du  crible,  est  séparé  en  deux 
j)ar  un  touillage  à  l’eau  ;  le  plus  riclie,  tombé  au  fond ,  n’exige 
plus  qu’un  lavage.  Lnitn  ,  les  diflerentes  parties  envoyées  aux 
bocards ,  séparées  par  des  touillages  et  des  lavages,  sur  des 
plaiis  inclinés,  fournissent  des  minerais  wréwaréj  prêts  à  ven¬ 
dre  ou  à  traiter ,  et  font  rejeter  les  parties  pierreuses ,  qui 
entraînent  toujours  un  peu  de  minerai  avec  elles.  On  les  em¬ 
pile  soit  dans  des  fours,  soit  en  grandes  masses  à  l’air  libre. 
Dans  le  premier  cas,  on  les  met  couche  par  couche,  alterna- 
livenicnt ,  avec  le  combustible,  dans  des  fourneaux  semblables 
aux  fours  à  CtiauK,  ou  formés  simplement  d’un  encaissement 
rectangulaire  en  maçonnerie.  C’est  ainsi  qu’on  opère  en  13o- 
bême.  Le  grillage  dure  trois  semaines  ;  on  met  le  feu  à  la  par¬ 
tie  infe'rieure,  peu  à  peu  le  soufre  se  dégage,  et  on  le  laisse 
perdre  dans  l'atniosplière.  Une  partie  du  soufre,  eu  brûlant, 
sert  à  écbauftèr  graduellement  toute  la  masse,  et  rinceiidte 
gagne  peu  à  peu  jusqu’aux  pai’tîes  siipérieuies. 

Dans  le  second  cas-,  celui  du  grillage  eu  tas  à  l’air  libre,  on 
amoncèle  le  minerai  en  grandes  masses,  sous  la  forme  de  py¬ 
ramides  tronquées,  avec  du  combustible  au  centre.  On  enduit 
cette  pyramide  avec  du  mortier,  du  gazon,  etc.,  à  la  partie 
supérieure;  on  creuse  des  cavités  hémisphériques,  <[ui  sont 
destinées  à  recevoir  le  soufre  qui ,  pendant  le  grillage  ,  arrive 
liquéfié  à  la  surface.  Ce  mode  de  grillage,  qui  est  praticable 
lorsque  les  minerais  sont  très  sulfurés,  est  employé  à  Chessy: 
il  dure  six  mois  ;  en  ce  inomeul  on  n’en  extrait  plus  le  soufre# 

Le  dégagement  du  soufre  cesse  au  bout  de  six  mois;  on 
laisse  refroidir  la  niasse,  et  le  minerai  peut  être  mis  à  la 


fonte. 

Lorsque  les  pyrites  cuivreuses  sont  grillées  suflisainment , 
soit  à  l’air,  soit  dans  des  fours,  on  les  porte  au  FoURWtiAO  a 
MANCHE;  OU  charge  ce  fourneau  avec  un  inélaiige  de  charbon 
de  bois ,  et  quelquefois  une  addition  d’une  matière  ter¬ 
reuse,  propre  à  rendre  la  gangue  du  minerai  fondante,  en 
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composant  une  sorte  de  Flux.  On  y  ajoute  aussi  des  scories 
d’une  operation  précédente  ;  celles-ci  aident  la  fusion ,  et  four¬ 
nissent  toujours  un  peu  de  cuivre  ([u’clles  ont  eniporté. 

Lorsque  le  fourneau  est  plein,  on  fait  jouer  les  souHlets» 
l'ouverture  au  ba.s  du  four  étant  débouchée.  Au  fur  et  à  me¬ 
sure  raie  la  matière  fond,  elle  s’écoule  dans  le  fond  du  four, 
qui  est  fait  eu  forme  de  pocha  ou  creuset.  Cette  cavité  est 
brasquéeavec  un  mélau{;e  d’argile  cuite  et  crue  efde  charbon  ; 
lorsqu’elle  est  reiiipiie  de  substances  liquéfiées,  les  ouvriers 

raclent  la  partie  supérieure  avec  un  outil  eu  fer,  et  ils  conti- 

» 

nuetit  d’ccuiner  ainsi  la  surface,  jusc|u’à  ce  que  la  poche  soit 
remplie  de  matière  riche  en  métal.  Les  dernières  scories  qui 
ont  été  enlevées  contiennent  des  parties  métalliques;  on  les 
reporte  au  fourneau  dans  une  opération  suivante.  On  vide  la 
poche  dans  une  autre  qui  est  inférieure  ;  dans  celle-ci  011  trouve 
des  scories  à  la  surface;  on  les  enlève  pour  les  refondre  avec 
du  minerai.  On  asperge  la  surface  du  bain  avec  de  l’eau  ;  ou 
enlève  une  plaque  figée  par  refroidissemeul  ;  on  asperge  de 
nouveau,  un  enlève  une  deuxième  plaque,  et  ainsi  de  suite, 

jusqu’à  ce  t[ue  la  casse  soit  vidée.  Toutes  ces  plaques,  qu’on 

« 

nomme  mattest  sont  portées  nu  fourneau  de  grillage. 

Lorsque  les  mattes  sont  gi  illées,  onlesporteauFuunNEAUDE 
FUSION;  là  on  obtient,  en  les  coulant,  des  scories,  de  nouveUes 
mattes  moins  impures,  et  du  cuivre  noir  (  o.\idc  de  cuivre  sul¬ 
furé)  ,  qu’ou  met  de  coté  pour  être  alïiné. 

Les  deuxièmes  mattes  sont  reportées  au  fourneau  de  griU 
lage,  puis  fondues  de  nouveau  pour  être  grillées;  elles  don¬ 
nent  encore  des  scories,  des  mattes  plus  pures  et  du  cuivre 
noir  qui  est  propre  à  rafliiiage.  Eu  continuant  ainsi,  011  con¬ 
vertit  tout  le  minerai  successivement  en  cuivre  noir  et  en 
scories  ;  après  avoir  épuisé  le  plus  possible  les  scories,  comme 
nous  l’avons  indiqué,  oii  les  jette.  Avant  de  nous  occuper  de 
l’allinage,  nous  iiuliquoroiis  un  autre  mode  de  traitement  du 
minerai pn'ifaré ,  en  repienant  depuis  le  premier  grillage. 

Lorsque,  dans  le  miiierai  brut,  les  pyrites  ilc  fer  ne  sont 
pas  en  assez  grande  propoiiion  pour  fournir  une  qu:mtité  dû 
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soufre  sud'isante,  la  combustion  s|)ontane'e  ne  peut  s’entre 
tenir  pendant  un  temps  assez  long  ;  il  faut  donc  avoir  recours 
à  d'autres  moyens ^  et  opérer  comme  on  le  fait  en  Angleterre. 
Dans  ce  pays,  le  traitement  tout  entier  de  la  mine  se  fait  dan.s 
des  fourneaux  à  réverbère;  les  grillages  et  les  fusions  se  suc¬ 
cèdent  dans  l'ordre  suivant  : 

1  Grillage  du  minerai;  q.'*.  fonte  du  minerai  grillé  ;  3*.  gril* 
lage  de  la  première  malle  ;  4“-  fonte  de  la  malle  grillée  ; 
5°,  grillage  de  la  seconde  malle;  fonte  de  la  deuxième 
malle  grillée  ;  f.  rôtissage  du  cuivre  noir,  (Dans  plusieurs 
usines  on  réitère  le  rôtissage  quatre  fois  de  suite;  alors  on 
fait  un  grillage  et  une  fonte  de  moins.  1  8“.  affinage  du  cuivre  ; 
enfin»  outre  ces  opérations,  on  en  fait  souvent  deux  autres: 
t)**.  refonte  de  la  portion  de  scories  de  la  deuxième  opération , 
fjui  retiennent  des  grenailles  mélalliques . 

On  prépare  le  minerai  plus  soigneusement  ;  on  le  réduit  en 
fragmciis  gros  coin  me  des  noisettes»  à  peu  près  ;  puis  on  IVtale 
en  cet  état  sur  la  sole  d’un  Fourneau  a  réverbère  pour  legrilier. 

On  cliaufie  graduellement,  en  ayant  soin  de  ne  pas  pousser 
la  température  au  point  de  fondre  ou  d’agglomérer  les  parties  , 
et  l’on  remue  très  fréqueinment ,  afin  de  renouveler  les  sur¬ 
faces  et  de  multiplier  les  points  de  contact  avec  la  flamme.  Ce 
grillage  dure  assez  ordinairement  douze  heures;  au  bout  de 
ce  temps,  une  partie  du  soufre  et  de  l'arsenic  sont  dégagés.  ï.e 
minerai  a  absorbé  de  t'oxigène  ;  il  est  en  poudre  noire,  et  con¬ 
tient  encore  beaucoup  de  soufre  et  d’arsenic. 

Le  minerai ,  tlans  cet  étal ,  est  prêt  à  subir  une  première  fu¬ 
sion;  cette  opération  s'exécute  dans  un  four  à  réverbère  ordi¬ 
naire  :  on  y  ajoute  des  scories  et  diflerens  fondans  ,  suivant  la 
nature  du  minerai  »  et  i^ui  forment  une  sorte  de  castine. 

Au  bout  de  quatre  à  cinq  heures  tle  cliauflé»  la  fusion  est 
ordinairement  complète  ;  on  agite  avec  un  râble,  pour  aider 
le  dégagement  des  scories  ;  celles-ci  sont  arrachées  à  l'aide 
d’un  rablc.  On  ajoute  une  nouvelle  cliarge  de  minerai  grillé; 
ou  écume  encore»  et  l’on  fait  une  troisième  cliarge  :  cette  fois 
les  scories  sont  c'eumées  soigiicusemciit ,  à  l'aide  d'un  râble  en 


ClUYRE.  455 

fer;  011  enfonce  le  boucliou,  et  la  nvatte  s’écoule  dans  l’eau  ; 
en  tomba  lit  dans  ce  lifjutde  elle  se  fige  sous  la  forme  de  grains 
divisés^  f(ul  restent  rouges  au  fond  de  l’eau.  Il  arrive  quelque¬ 
fois  desaccidens,  par  l’expansion  subite  de  l’eau  entre  quel- 
rjues  parties  de  la  malle  fondue.  Les  grenailles  qu’on  obtient 
présentent  dans  leur  cassure  une  couleur  gris  d’acier  et  un 
brillant  métallique. 

La  inatte  dans  cet  e'tat  est  loin  encore  d’avoir  atteint  le  de- 
{jré  de  pureté  nécessaire;  elle  contient  seulement  33  p.  100  de 
cuivre ,  beaucoup  de  soufre  et  de  rarseuic  ;  on  est  oblige' 
de  la  griller  et  de  la  refondre  plusieurs  fois  au  four  à  rëv'er- 
bcrc,  suivant  la  coinposttioii  du  minerai.  Ces  grillages  et  ces 
fontes  SC  répètent  ordinairement  de  huit  à  dix  fois  :  on  la 
coule  en  grains  pour  qu’elle  soit  plus  facile  à  griller.  A  chaque 
fois  il  s'eu  sépare  des  scories;  mais  celles- ci  sont  réservées  pour 
être  refondues  dans  une  première  fusion ,  parce  qu’elles  re¬ 
tiennent  toujours  un  pende  cuivre,  et  d’autant  plus  que  celui- 
ci  est  moins  chargé  de  substances  étrangères. 

Le  degré  ])liis  ou  moins  grand  d’impureté  de  la  mine  né¬ 
cessite  des  refontes  et  grillages  successifs  plus  ou  moins  nom* 
1  vieux.  On  doit  les  continuer  justju’à  ce  que  les  grains  soient 
suHisammeut  épurés;  ce  qu’on  rccoimaU  à  leur  couleur,  en 
les  aplatissant,  les  coupant  A  itemi ,  et  achevant  de  les  rompre 
en  les  ployant.  La  couleur  de  leur  cassure  indique  le  degré 
d’épuration  convenable;  on  doit  alois  procéder  au  rotissage, 
comme  nous  le  verrons  plus  bas. 

On  fond  alors  ces  grains;  lorsqu’ils  contiennent  assez 
d’argent  pour  en  permettre  l’c.'C  traction  ,  on  y  ajoute  trois  fois 
leur  poids  de  plomb,  et  011  les  coule  eu  saumons. 

Assez  ordinairement,  lorsque  le  minerai  contient  de  l’ar¬ 
gent,  ce  qui  e.st  le  cas  du  cuivre  gris,  on  fait  une  fonte  crue, 
avant  de  griller;  cette  operation  a  pour  but  de  séparer  une 
grande  partie  de  la  gangue  à  l’clat  de  scories  î  elle  donne  une 
inatte  qui  contient  du  soufre,  du  cuivre,  du  fer,  et  de  l'ar¬ 
gent.  Cette  niatte  est  alors  grillée,  puis  fondue  avec  des  ma- 
iieres  plomhcuses  }  de  cette  tiision  l’on  obtient  trois  produits  : 
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i“.  une  iiialte  qui  tloitêtie  giiüe'e  de  nouveau;  a",  du  cuivre 
plouibeux  argeutirère  ,  qui  sera  liquaté ^  .  du  plomb  cui¬ 

vreux  argciiUi'èie ,  qui  est  coupelle.  La  liquation  el  la  coupel¬ 
lation  douucut  du  cuivre  impur  et  de  l’argent.  Le  cnivi-e  est 
por  lë  à  raffinage  coiuiue  nous  le  vei  rons  plus  bas. 

Pour  liquater  le  cuivre,  ou  le  coule  en  saumons  aplatis; 
ceux-ci  sont  soumis  à  une  li([uation  ,  à  la  température  du 
rouge  peu  élevée,  pandant  deux  ou  trois  jours,  de  la  même 
manière  qu’on  affine  le  Bronze.  Cés  sauinons,  qu'on  nomme 
aussi  pains  de  liquation  ^  sont  rangés  de  champ  dans  ie  four, 
sur  des  barres  de  fer  au-dessus  d’une  rigole  eu  fonte.  Le  plomb 
Ibnd  le  premier;  il-  tombe  en  gouttelettes  autour  des  sau¬ 
mons,  entraînant  avec  lui  l’argent  que  contenait  la  mine  de 
cuivre.  >■ 

On  convertit  ensuite  ce  plomb  en  Htharge,  pour  en  extraire 
l’argent. 

Les  pains  de  cuivre  sont  alors  tout  criblés  de  trous,  résul¬ 
tant  des  vides  que  le  plomb  a  laissés  en  coulant;  étant  devenus 
bien  moins  fusibles,  on  peut  augmenter  beaucoup  la  tempé¬ 
rature,  pour  extraire  le  reste  du  plomb.  On  les  fond  ensuite, 
et  on  les  co.ule  en  grains,  on  grille  de  nouveau  ceux-ci,  puis 
on  les  refond  encore,  jusqu’à  ce  que  le  métal  soit  suffisam¬ 
ment  doux  et  malléable;  on  la  coule  en  masse  ;  en  cet  état,  il 
est  propre  à  être  mis  au  four  d'allinage, 

Noms  devons  reprendre  le  traitement  des  mattes  au  point  où 
elles  sont  propres  à  supporter  la  dernière  opération  avant  d’ê¬ 
tre  affinées  (  le  rotissage').  Le  but  de  cette  opération  est  de 
séparer  les  métaux  les  plus  oxidables ,  dont  le  cuivre  est  encore 
mélangé.  On  se  sert  du  Fourneau  ue  rôtissage  ordinaire,  ou  de 
celui  qui  reçoit  un  courant  d’air  continu.  La  dernière  matte 
obtenue  ayant  été  coulée  en  saumons,  on  expose  ceux-ci, 
chauffés  au  rouge  dans  le  four,  au  courant  d’air.  La  durée  du 
rôtissage  varie  entre  douze  et  vingt-quatre  heures,  suivant  la 
plus  ou  moins  grande  proportion  de  métaux  étrangers  qui  sont 
dans  le  cuivre  brut;  il  ne  faut  déterminer  la  fusion  ([ue  vers 
la  lin  du  rôtissage.  Ou  coule  le  cuivre  dans  des  moules  eu  sa- 


T 
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Me;  rititericur  tics  saurons  qu'on  obtient  ainsi ,  offre  une 
contc.xtuie  poreuse-  te  qui  tient  au  gaz  <iu  moulage  ;  leur 
surface  est  recouverte  de  sortes  d'ampoules  noires.  On  peut 
alors  porter  ce  cuivre  au  raflinage. 

Lorsqu’on  a  à  traiter  des  minerais  de  cuivre  pyriteux  très 
pauvres  en  cuivre,  on  les  grille  pour  en  extraire  une  partie  du 
soufre,  et  on  lessive  la  mine  grillée  pour  faire  dissoudre  les 
sulfates  de  cuivre  et  de  fer  qui  se  sont  formés  pendant  le  gril¬ 
lage;  on  plonge  ensuite  de  la  ferraille  dans  la  solution;  le 
sulfate  de  cuivre  est  décomposé  ;  son  acide  s'unit  au  fer,  qui 
s'oxide  en  même  temps,  et  le  cuivre  se  précipite  divisé  à  l'état 
métallique  ,  et  se  rassemble  en  masses  spongieuses  ;  en  cet  état 
on  le  nomme  en/Vre  de  cémentation.  Le  sulfate  de  fer  contenu 
priinuivement  dans  la  solution  ,  plus  celui  qui  s'y  est  ajoute 
par  la  de'coniposition  du  sulfate  de  cuivre  peuvent  être  obtenus 
on  rapproebant  cette  solution.  Lorsqu’il  s’est  formé  du  trilo— 
sulfate  de  fer  soluble,  et  du  sous-tritosulfate  qui  se  précipite 
en  poudre  jaune,  on  puu^es  ramener  à  l’état  de  protosulfate  , 
en  ajoutant  du  fer  et  ^  l’acide  sulfurique. 

On  relire  quelquefois  aussi  le  cuivre  de  ccinentalion  des  en¬ 
droits  où  les  solutions  de  sulfate  de  cuivre  se  sont  écoulées  , 
pendant  quelque  temps ,  d’une  usine  dans  des  cavités  souter¬ 
raines  qui  contenaient  des  minerais  ferrugineux. 


J..e  traitement  des  mines  de  cuivre  oxide  ou  carbonate  est 
extrémcuient  simple  ;  il  suffit,  en  effet ,  de  calciner  et  de  fon¬ 
dre  l’un  et  l'autre  de  ces  minerais  avec  du  cliarbon  dans  le 
fourneau  à  manche ,  pour  en  extraire  Id  cuivre  brut. 

Affinage  du  cuivre.  —  Dans  l’aflinage  du  cuivre,  on  a  pour 
but  de  faire  évaporer,  dans  uii  fourneau  à  réverbère  dont  la 
sole  est  en  cliarbounaille  ou  en  quarz  pulvérise' (i J,  toutes  les 


9 

(i)  Nous  nppilans  c/iarin/iw«n/^e  itii  composé  d’un  tiers  île  sabîc  réfrac** 
laiie  ,  ut)  liers  irarî^ltc  tdvm  ,  et  un  tiers  de  cluirbim  piilrérisu  (en  volntue);  le 
tout  pailailemeiil  iuelan;;é  il  liutneeté  conveiialilcMicm  pour  faire  corps,  Ou 
(tiiic  foileiiieiit  eiUc  coinp  siiiiui  il.nis  le  tourucaii. 
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substances  volatiles,  telles  que  le  foufie,  rarsenlc,  raiiii— 
moine,  etc.,  qui  se  trouvent  inëlaugës  au  cuivre,  d’oxuler  et 
tie  convertir  en  scories  les  sublances  fixes,  telles  que  le  fer,  le 
plomb,  etc.,  de  manière  à  lui  falreëprouvcr  le  moins  de  dccbet 
possible.  Ces  procédés  ne  sont  pas  très  rigoureux  ;  mais  le  peu 
d^or  et  d’argent  qui  se  refusent  à  Foxidatlon  ne  peut  nuire 
en. rien  aux  usages  du  cuivre  dans  le  commerce. 

Procédé  suivi  à  la  fonderie  de  Séville,  en  Espagne ,  oit  Von 

travaille  parfaitement  le  cuivre. 

Avant  de  mettre  le  fourneau  k  feu ,  soit  après  sa  construction 
à  neuf,  soit  après*  le  renouvellement  de  la  sole,  on  enduit  le 
parement  intérieur  d’une  couche  d’un  lait  d’argile  réfractaire  , 
ou  de  bi’iques  pile'es ,  pour  bouclier  les  gerçures  et  préserver 
les  voiites  tles  premières  impressions  du  feu. 

Ou  fait  rarrangement  de  la  charge,  par  lits  successifs  et 
croisés,  de  saumons  de  cuivre  noir  ou  brut,  en  observant  de 
faire  porter  les  premiers  sur  des  niorce^'iux  de  briques  réfrac¬ 
taires,  alin  .de  pennettre  à  la  ilamuicl^e  pénétrer  la  sole  du 
fourneau ,  de  la  sécher  et  de  l’cfcbauffer  assez  pour  maintenir 
le  cuivre  dans  un  état  convenable  de  fluidité.  On  doit  avoir 
l’attention  de  ne  pas  boucher  les  soupiraux ,  ni  le  canal  de  la 
cliauffe ,  en  accumulant  trop  près  une  grande  quantité  de  mé¬ 
tal  ;  car,  bien  que  ce  soit  vers  cette  dernière  qu’on  doive  faire 
le  fort  de  la  charge,  comme  étant  l’endroit  qui  reçoit  le  plus 
de  chaleur,  on  pourrait  gener  la  circulation  de  la  flamme  et 
ralentir  la  marche  de  ropératioii ,  si  on  laissait  moins  de  5  â  6 
pouces  de  distance  entre  elle  et  les  parois  du  fourneau. 

Les  saumons  qui  forment  le  premier  lit  doivent  être  bien 
afièrniis,  afin  qu'ils  ne  puissent,  par  leur  chute,  dégrader  la 
sole  du  fourneau. 

Le  poids  de  la  charge  doit  être  proportionné  à  la  capacité 
du  fourneau,  et  de  manière  que  le  nivpau  du  bain  métallique 
soit  à  un  pouce,  à  peu  près  ,  au-dessus  de  la  tuyère  du  soufflet; 
car,  s’il  dépassait  cette  limite ,  Il  robslruerait  en  s’y  altncliarit, 
et  s’il  se  trouvait  trop  au-dessous ,  le  courant  d’air  ne  cho([ue- 
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lait  qu’iinpaifailcincnt  la  surface  du  métal,  cl  en  ferait  man¬ 
quer  ou  retarder  considérablement  Taffiiiage,  en  laissant  in- 
coinplète  Toxidation  et  lu  volatilisation  des  métaux  étrangers. 

La  bonne  conduite  du  feu  à  observer  dans  un  fourneau  nou- 

I 

vellenient  réparé  consiste  à  lui  donner  une  inarclie  lente  pen¬ 
dant  les  trois  premières  heures,  avec  du  bois  bien  sec,  pour 
priver  la  sole  ou  la  charbonnaille  de  son  liumidité,  et  la  dis¬ 
poser  à  conserver  le  cuivre  sulTisaininent  fluide,  à  mesure  qu^il 
entre  en  fusion. 

Si,  après  ces  trois  heures  de  feu,  ou  voyait  que  le  cuivre 

devînt  rouge ,  et  que  la  sole  du  fourneau,  n^ayant  pas  encore 
entièrement  perdu  son  humidité,  restât  obscure,  il  convien¬ 
drait  alors  de  continuer  à  donner  la  même  lenteur  au  feu, 
jusqu’à  ce  qu’il  eût  acquis  la  même  température  que  le  cui¬ 
vre;  si  enfin  on  ne  la  voyait  pas  changer  d’état,  il  faudrait 
suspendre  le  feu  pendant  quelques  instans,  et  fermer  lieriné- 
tifpicment  toutes  les  issues  du  fourneau,  pour  forcer  le  cuii^re 
à  partager  avec  elle  son  excès  de  température. 

Quand  on  a  ainsi  amené  au  même  degré  de  température 
toutes  les  parties  du  fourneau,  on  donne  une  marche  plus  ac¬ 
tive  au  feu  ;  et ,  au  bout  de  sept  à  huit  heures,  le  métal  doit 
commencer  A  fondre  et  à  se  recouvrir  d’une  grande  quantité 
de  scories. 

En  voulant  activer  la  marche  du  feu ,  on  observera  que  ce 
n’est  pas  en  surcliargcant  la  grille  de  combustible,  qu’on  y 
parviendra  ;  car  on  n’obtient  alors  que  de  la  iumée  ,  qui 
abaisse  la  température  au  lieu  de  l’élever.  Le  meilleur  guide 
<|u’on  puisse  suivre  à  cet  égard  est  la  flamme,  qui,  lorsqu’il 
n’y  a  ni  excès  ni  manque  de  combustible,  remplît  toute  la 
capacité  du  fourneau,  en  présentant  l’aspect  d’un  beau  rouge 
intense. 

Quand  le  bain  a  acquis  de  la  fluidité  et  que  les  scories  sont 
devenues  assez  liquides  pour  a!)andonner  le  cuivre  qu’elles  re¬ 
tenaient,  on  on  fait  l’extraction  avec  un  râble  en  bois,  fixé  au 
houl  d  un  long  manche.  8:  elles  se  montraient  réfractaires  ù 
iindort  coup  de  leu ,  oii  les  amènerait  à  un  étal  de  vitrificaliou 
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convenable,  en  y  jetant  quelques  parties  de  matières  fon¬ 
dantes,  telles  que  de  la  castine,  tic  Targile  calcaire,-  etc.;  si, 
au  contraire,  elles  e'taieut  trop  fluides  pour  obéir  à  TacUon 
du  râble  (  c’est  le  cas  le  plus  ordinaire) ,  il  faudrait  les  épaissir 
en  y  jetant  des  substances  réfractaires  semblables  à  celles  dont 
on  a  composé  la  sole  ;  et,  après  avoir  dégagé  le  bain  de  toutes 
ces  impuretés,  on  mettra  le  soufflet  en  mouvement. 

A  compter  de  cette  époque  jusqu’à  la  fin  de  l’affinage,  ou 
donne  une  martbe  constante  au  feu  et  au  soufflet;  on  extrait 
les  scories  à  mesure  qu’elles  se  présentent  eu  assez  grande  quan- 

41 

tité,  sans  cependant  attendre  r[u’clles  recouvrent  entièrement 
le  bain,  parce  qu’elles  contrarieraient  alors  l’action  du  cou¬ 
rant  d’air,  qui  doit  tendre  à  l’entretenir  dans  une  agitation 
continuelle,  pour  faciliter  la  volatiUsation  et  l’oxidatioii  des 
substances  hétérogènes  qu’il  contient. 

S’il  arrivait  nue  les  scories  se  solidifiassent  au  lieu  de  sc  11- 

•  •  & 

quéfier,  que  la  chaleur  du  fourneau  diminuât  au  lieu  d’aug-  , 
luenler,  ce  serait  un  signe  non  équivoque  qu’il  nécessiterait 
encore  l’accumulation  d’une  certaine  dose  de  calorique  pour 
pouvoir  supporter  l’action  du  soufflet  :  il  faudrait,  dans  ce 
cas,  arrêter  jusqu’à  ce  que  la  situation  du  fourneau  permît 
de  le  remettre  en  mouvement.  Cette  situation  est  caractérisée 
par  une  incandescence  jtarfaite  de  toutes  les  parties  intérieures 
du  fourneau. 

Peu  de  temps  après  ({uc  le  cuivre  est  entré  en  fusion,  on  al¬ 
lume  du  charbon  dans  les  trois  petites  coupelles  C  ,C,C,  alin  de 
les  disposera  recevoirle  cuivre  qu’on  doit  convertir  en  rosettes. 

Quand  011  suit  avec  attention  la  marche  de  l’alfinagc ,  011 
reconnaît,  par  des  signes  infaillibles,  que  ne  démentent  jamais 
les  analyses  cliimi([ues,  le  degré  d’épuration  que  le  cuivre 
éprouve  à.chaque  époque  de  la  marche  du  iourneau,  et  le  (dus 
jpand  état  de  pureté  qu’il  est  possible  de  lui  donner,  sans 
l’emploi  des  réactifs. 

Assez  ordinairement,  peu  de  temps  après  qu’on  a  mis  le 
soufflet  en  mouvement,  révaporalioii  des  substances  minérales 
est  leUemenl  abondante,  que  lé  bain  paraît  être  dans  une -es- 
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Mcce  trébullllion;  dos  {joiiUcs  s’élôveut  jusqu'à  la  voûte  du 
rouriicau,  d'autres  s'ccïiappeiit  par  la  porte  et  retombent  eu 
petite  pluie  qui  se  prend  sous  la  forme  de  globules  splie'riques. 
Quand  ce  phénomène  apparaît,  raffinage  va  bien  ;  et  lorsqu’il 
disparaît,  Topération  touche  à  sa  fin. 

Parmi  tous  les  indices  que  la  vue  peut  fournir  sur  l’état  dans 
lequel  se  trouve  l’affinage,  le  plus  certain  et  le  plus  facile  à 
saisir  est  celui  qui  résulte  de  l'inspection  d'une  petite  enve¬ 
loppe  de  cuivre  eu  forme  d’embout  de  bâton  ,  et  qu’on  nomme 
montre  }  elle  s’obtient  par  le  moyen  d'une  baguette  de  fer  poli , 
de  cinq  â  six  lignes  de  diamètre,  dont  on  chauffe  un  peu  l’ex- 
trérnité.  Ou  la  plonge  de  deux  à  trois  pouces  dans  le  bain,  par 
le  trou  de  la  tuyère  ;  ou  l’en  relire  aussitôt  pour  la  refroidir 
dans  l’eau,  et  le  cuivre  qui  l'enveloppe  donne  la  montre  dont 
on  vient  de  parler.  On  la  détache  ensuite  de  la  baguette,  par 
f|uelqucs  coups  de  inarieau,  et  l’on  juge,  à  son  épaisseur,  à 
la  couleur  et  au  poli  de  sa  surface  extérieure  et  intérieure ,  du 
degré  de  pureté  qu’on  est  parvenu  à  donner  au  cuivre. 

On  ne  doit  pas  coniineiicer  â'tircr  de  montre  avant  d’avoir 
vu  ce.s3er  l’espèce  de  petite  pluie  dont  on  vient  de  parler,  à 
moins  qu’on  ne  veuille  s’exercer  à  eu  suivre  les  nuances  à 
compter  de  l’époque  où  le  cuivre  est  entre  en  fusion.  Une  faut 
pas  non  plus  en  prendre  iiimiédiatenicnt  après  avoir  scorie  le 
bain,  parce  que  le  fourneau  s’élaiit  refroidi  par  cette  opération, 
leurs  caractères  extérieurs  subissent  un  changement  si  grand, 
(|u’on  les  regarderait,  à  la  flexibilité  et  à  la  malléabilité  près, 
comme  provenant  d’un  cuivre  encore  loin  de  l’état  de  pureté 
(lu’il  pourrait  effectivement  avoir  déjà  acquis. 

Les  premières  montres  qu’oii  tire,  environ  une  demi-heure 
après  (|ue  le  soufflet  été  a\is  en  mouvement ,  ont  beaucoup 
d’épaisseur;  la  surface  est  unie,  lisse;  et  d’un  rouge  assez  sem- 
Idablc  à  celui  rie  la  vieille  monnaie;  l’intérieur  est  inégal, 
<rune  couleur  plombée  et  parsemée  de  petites  taches  blan- 
ciiiitres  ef^jaunâtres. 

L'affinage  étant  un  peu  plus  avancé,  les  montres  présentent 
moins  d'épaisseur  ;  l’extérieur  se  remplit  d’aspérités  ,  sa  cou* 
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leur  devient  (l*un  rouge  plus  clair,  l’in  teneur  se  net  1  oie,  la 
couleur  plombce  passe  au  jaunâtre,  et  devient  laitonneusê 
cl  argentine. 

Dans  les  montres  subséquentes ,  la  superficie  cxlc'rieure 
est  moins  remplie  d’aspérités ,  mais  elle  se  trouve  perforée 
d’une  infinité  de  petits  trous  qui  forment  des  mailles  assez 
semblables  à  celles  des  grosses  toiles  d’emballage.  Sa  couleur 
est  d’un  rouge  luisant  et  vernl.ssé ,  l’intérieur  devient  d’une 
couleur  plus  uniforme  ;  les  taches  jaunâtres,  plombées  et  ar¬ 
gentines  ,  vont  toujours  en  s’alfailjlissant. 

En  continuant  ainsi  à  tirer  des  montres  de  temps  en  temps 
on  verra  qu’apres  environ  1 1  heures  de  feu  (  quand  la  sole 
du  fourneau  est  neuve),  les  petits  trous  dont  elles  étaient 
criblées  disparaîtront  insensiblement;  la  surface  extérieure 
passera  d’uu  rouge  clair  à  un  autre  plus  foncé  ,  et  rintéricuv 
deviendra  d’une  couleur  plus  uniforme  et  toujours  de  moins 
en  moins  chargée  de  taches  jaunâtres  ;  enfin  le  cuivre  aura 
acquis  le  plus  haut  degré  de  pureté  qu’il  soit  possible  de 
lui  donner  sans  le  secours  ck‘s  réactifs  chiuiiqucs  ,  quand 
la  couleur  extérieure  des  montres  sera  d’un  rouge  cramoisi , 
tirant  un  peu  sur  le  marron  ;  et  celle  de  leur  intérieur 
d’un  rouge  intense  et  uniforme,  sans  mélange  d’aucune  es¬ 
pèce  de  taches.  Dans  cet  état,  c[ui  indique  le  plus  grand  tîegié 
lie  pureté  qu’on  peut  donner  au  cuivre,  elles  sont  flexibles, 
et  leur  cassure  présente  un  grain  séné ,  soyeux  et  d’un  ronge 
obscur. 

Méthode  pour  convertir  le  cuivre  en  rosettes.  — -  Ayant  re¬ 
connu  par  l’inspection  de  la  dcvnicrc  montre  que  le  cuivre 
était  suffisamment  affmé  ,  on  arrête  le  mouvement  du  soufllet, 
on  nettoie  les  coupelles  des  charbons  qu’on  y  a  entretenus 
allumés,  on  bouche  l’ouverture  de  la  tuyère,  et  l’on  donne 
issue  à  la  matière. 

Pendant  que  les  coupelles  se  remplissent,  les  ouvriers,  au 
nombre  de  dix  ,  se  saisissent  des  outils  qui  convitiinent  au 
travail  dont  ils  sont  personnellement  chargés,  et  qui  con¬ 
sistent  en  ringards,  fourches,  seaux,  cuillères,  etc.  ;  et  dès 
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que  tout  le  cuivre  est  coule' ,  on  bouche  avec  une  j>elle'e  de 
trliarboiinaillc  le  trou  qui  lui  a  donne'  issue ,  pour  empêcher 
que  les  petites  portions  qui  sVcoulent  du  fourneau,  encore 
long-temps  après  ,  ne  s'y  attachent  en  se  refroidissant;  On 
bouche  e'galeincnt  les  soupiraux,  et  les  portes  par  où  Tair 'pour¬ 
rait  s'introduire  y  et  l'on  commence  l'extraction  de  la  manière 
suivante  : 

Trois  de  ces  ouvriers  ( un  à  chaque  coupelle)  e'pient  le  mo¬ 
ment  où  la  matière  est  assez  refroidie,  à  sa  surface, pour  faire 
corps  et  être  enleve'e  par  galettes  de  i8  à  20  lignes  d'épaisseur  ; 
trois  autres  les  soutiennent  avec  des  fourches  au-dessus  des 
coupelles  pour  les  y  laisser  égoutter,  etaident  ensuite  les  trois 
derniers  à  les  transporter  sur  un  brancard  à  quelque  distance  . 
du  fourneau. 

Pour  empêcher  que  tout  ne  se  prenne  en  masse  en  même 
temps ,  on  refroidit  la  surface  du  cuivre  qui  se  trouve  dans 
chaque  coupelle  ,  en  l'aspergeant  avec  un  peu  d'eau  ;  mais 
on  ne  doit  le  faire  que  lorsqu’elle  est  assez  consolidée  pour 
empêcher  l'eau  de  pénétrer  dans  la  partie  qui  est  encore 
fluide;  car  alors  elle  occasîonerait  une  explosion  qui  pourrait 
coûter  la  vie  aux  ouvriers.  Ainsi  donc  il  ne  faut  soulever  les 
rosettes  que  lorsque  l'eau  qu'ou  y  a  jetée  est  entièrement 
volatilisée. 

Si ,  après  avoir  converti  le  cuivre  des  coupelles  en  rosettes , 
et  quand  il  est  encore  chaud ,  on  le  plonge  dans  l'eau  ,  il  pren- 
tira  une  très  belle  couleur  rouge  qu’il  n'aurait  pas  eue  sans 
cela.  Elle  est  due  h  l'oxide  qui  s  en  délaclie,  par  les  efl’orts 
cjue  l'eau  fait  pour  se  volatiliser. 

Ou  emploie  ordinairement  14  ou  i5  heures  pour  faire 
un  alfmnge  dans  un  fourneau  dont  la  sole  a  été  noiivclle- 
iiient  réparée;  et  9  à  10  heures  seulement  quand  elle  a  déjà 
servi. 

Quand  on  a  mis  en  rosettes  tout  le  cuivre  que  les  coupelles 
contenaient ,  on  nettoie  le  trou  de  la  coulée ,  que  l'on  re¬ 
bouche  ensuite  avec  de  la  charhonnaille  ;  on  charge  de  nou¬ 
veau  le  fourneau,  en  y  introduisant,  avec  de  longues  four- 
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elles»  les  rosettes  6e  cuivre  à  aOiner»  et  après  en  avoir  feniic 
hermétiquement  la  porte,  on  laisse  le  tout  dans  cet  e'iat  jus¬ 
qu'au  lendemain. 

Le  matin  du  jour  suivant,  on  débouche  les  soupiraux, 
le  cendrier ,  etc.  ;  et  l’on  met  le  fourneau  h  feu  ,  en  lui 
donnant  de  suite  toute  l’activité  dont  il  est  capable.  Le  cuivre 
entre  ordinairement  en  fusion  à  la  sixième  heure  du  feu  ;  et,  à 
partir  de  cette  époque ,  tout  sè  passe  de  la  manière  qu’oii 
vient  d’explicjuev.  Seulement ,  on  remarquera  que  raclivilé 
plus  prolongée  dli  feu  rend  les  scories  plus  abondantes,  à 
cause  des  briques  qui  se  vitrilient,  ce  qui  engage  à  n’y 
faire  que  quatre  à  cinq  affinages  consécutifs ,  au  lieu  de 
sept  à  liuit  que  pourrait  supporter  la  sole  eu  cbarbou- 
naille  du  fourneau  ;  si  elle  était  en  quarz  ,  elle  pourrait 
eu  supporter  iplus  de  soixante.  De  quelque  substance  que 
cette  sole  soit  composée ,  ou  doit  eu  constater  l’état  à 
chaque  foute  ,  la  réparer  et  la  renouveler  aux  moindres 
dégradations. 

Chaque  affinage  produit  ordinairement  quintaux  mé¬ 
triques  environ  de  cuivre  affiné ,  pour  lesquels  ou  consomme 
6  quintaux  métriques  environ  de  bois  bien  sec. 

On  ne  doit  pas  oublier  de  boucher,  après  la  coulée, 
toutes  les  issues  du  fourneau  par  où  l’air  extérieur  pour¬ 
rait  péne'trer,  afin  d’en  rendre  le  refroidissement  moins 
prompt. 

Quand  on  le  juge  ne'cessaire ,  on  renouvelle  la  sole  du 

» 

fourneau,  mais  on  recueille  rancieinic  ,  pour  en  extraire  , 
par  le  lavage,  le  peu  de  cuivre  qu’elle  contient  toujours. 
L’ouvrier  qui  la  détache  nettoie  en  même  temps  les  sou¬ 
piraux  ,  etc. ,  et  enfin  toutes  les  parties  auxqueile.s  il  a  pu 
s’attacher  du  cuivre  dau.s  le  cours  tics  affinages. 

Fourneaux  empîoj'és  au  iraiiement  du  îiiinerai  de  cuwre. 
—  Ces  fourueau.x  ,  qui  sont  tous  du  genre  do  ceux  dits  à 
réverbéré ,  peuvent  cire  divisés  tm  cinq  sortes,  savoir: 

i".  Fourneau  de  grillage  {calvinign-fiirnace  o\\  calciner'). 

2^,  Fourneau  de  fusion  ‘ymeltin^-furnace'^. 
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3®.  Fourneau  de  rôtissage  {roasling-furnacc  ou  roaster). 

4®.  Fourneau  de  raffinage  {rejining-furnace). 

5®.  Fourneau  de  chaufferie. 

Fourneau  de  grillage  (fig.  i,  a,  3,  pl.  ii).  —  Il  se 
compose  d’un  avant-corps  A  renfermant  le  foyer  et  le  cen¬ 
drier  et  la  grille  ;  un  autel  ou  pont  de  chauffe  sépare  ce 
foyer  de  la  sole  B  du  fourneau.  Celle-ci  est  horizontale  et 
perforée  de  q^uatre  trous  b  ,  situés  vis-à-vis  de  chacune  des 
portes  r,  au  moyen  desquels  il  est  facile  de  faire  tomber 
le  minerai  grillé  sous  l’arcife  C. 

Les  dimensions  de  la  sole  varient  de  5  iitètres  20  ceiui- 
inètres  à  5“,8o  en  longueur,  et  de  4”")3o  à  4”ï9C>  en  largeur. 
On  voit  qu’elle  présente  à  peu  près  la  forme  d’une  ellipse 
tronquée  aux  deux  extrémités  de  son  grand  axe.'  ■ 

Les  dimensions  correspondantes  tUi-  foyer  sont  de  i*",4®  ^ 
i^jSS  dans  un  sens  ,  et  de  o“,g2  dans  l’autre. 

L’autel  a  o“,6i  d’épaisseur,  quelquefois  traversé  par  un  con¬ 
duit  longitudinal,  destiné  à  amener  l’air  extérieur  sur  la  sole 
du  fourneau,  comme  on  le  voit  fig.  4*  Voy,  plus  loin  le 
Fourneau  de  rôtissage, 

La  voûte  du  fourneau  ,  comme  on  le  voit  dans  la  coupe  lon¬ 
gitudinale  (fig.  2),  s’abaisse  depuis  le  foyer  jusqu’à  la  che¬ 
minée  ;  sa  hauteur,  au-dessus  de  la  sole  ,  est  de  o“,65  près  de 
l’autel,  et  seulement  de  o'",2o  à  o°‘,3o  au-dessous  de  la  che¬ 
minée. 

Les  deux  portes  c,  pratiquées  de  chaque  côté  du  fourneau 
(quelquefois  on  n’en  met  qu’une  d’un  côté  et  deux  de  l’autre), 
sont,  comme  celle  du  foyer  e,  dans  une  embrasure  ou  bouche 
«il  fonte;  elles  servent  à  reiuuer  ce  minerai  et  le  retirer  pour  In 
Faire  tomber  dans  l’arche. 


La  cheminée /*,  placée  à  l’angle  du  fourneau,  est  mise  eu 
communication  avec  l’intérieur  par  un  conduit  incliné.  > 


Deux  trémies  E, composées  de  quatre  plaques  eu  fonte  main¬ 
tenues  par  une  armature  en  fer,  sont  placées  vis-à-vis  ;  et  au- 
dessus  des  portes ,  un  trou  î  pratique'  dans  la  voûte  nerniec 
de  faire  descendre  le  luiiivrai  sur  la  sole. 
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Le  fourneau  décrit  ci-dessus  sert  au  grillage  du  minerai  et 
des  mattes  ;  quelquefois  on  emploie ,  pour  le  grillage  des 
inaltes,  des  fourneaux  à  deux  e'tages  :  dans  ce  cas  leurs  dimen¬ 
sions  sont  un  peu  moindres.  Deux  jxu'tes  sont  pratiquées  la¬ 
téralement  au  niveau  de  chaque  sole  ;  et  un  pont  mobile  en 
bois  est  disposé  de  mailicre  à  ce  que  les  ouvriers  puissent  tra¬ 
vailler  à  Tétage  supérieur. 

Fourneau  de  fusion  (fig.  5  et  6).  — Ces  fourneaux  sont  plus 
petits  que  les  précédens  ;  leur  sole  AB,  qui  est  aussi  ellipsoï¬ 
dale,  n’a  pas  plus  de  3®, 87  à  3“, 42  de  longueur,  et  2"*,3o  à 
2“, 45  largeur. 

Il, 

Le  foyer  (ou  la  chauffe)  C  est  proportionnellement  plus 
grand  que  dans'  les  fourneaux  de  grillage  ;  ses  dimensions  sont 
de  i®,o7  à  de  long,  sur  o"‘,92  à  ï“,7  de  large.  Cette 

proportion  a  été  adoptée  afin  de  produire  une  température 
assez  élevée  pour  fondre  le  minerai.  C’est  pour  la  meme  rai¬ 
son  que  ces  fourneaux  ont  un  petit  nombre  de  portes  :  une  D 
est  utile  pour  le  service  du  foyer  ;  une  seconde  E,  qu’on  tient 
presque  constamment  fermée,  ne  sert  que  lorsqu’on  veut  ar¬ 
racher  des  matières  attachées  sur  la  sole ,  et  lorsqu’il  faut  eiv 
trer  dans  le  fourneau  pour  réparer  la  sole  ou  l’autel.  La  ii‘oi- 
sièine  porte  G,  placée  sur  le  devant  sous  la  cheminée,  dite 
porte  du  travail,  permet  de  retirer  les  scories,  de  brasser  les 
matières  fondues,  etc. 

La  sole  est  faite  en  sable  réfractaire  :  elle  est  légèrement  in¬ 
clinée  vers. la  porte  latérale  E,  afin  de  faciliter  la  .sortie  du 
métal.  Au-dessous  de  cette  porte,  un  canal  H,  pratiqué  dans 
l’épaisseur  de  la  paroi,  est  destiné  à  faire  couler  le  métal*  un 
tuyau  en  fer  K  le  conduit  dans  une  fosse  M,  au  fond  de  la¬ 
quelle  se  trouve  un  vase  ou  récipient  en  fonte ,  qu’on  peut 
enlever  à  l’aide  d’une  grue.  La  fosse  est  remplie  d’eau  ;  le 
métal,  en  tombant,  s’y  divise  en  grenailles  qui  se  ras¬ 
semblent  dans  le  récipient.  Ce  fourneau  est  surmonté  d’une 
trémie  L  ,  qui  sert  à  le  charger  de  la  même  manière  que 
le  précédent. 

Fourneau  à  double  effet  ^  de  fusion  et  de  grillage,  — * 
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MM.  Dufresno^  et  Élie  de  Beauinoivt  ont  obseryé ,  jvrès»  de 
Swaiisea ,  des  fourneaux  de  ce  genre  ;  ils  sont  composes  de 
trois  étages,  A,  B,  C,  fig.  7.  Le  premier  est  destiné  ù  ineUft 
en  fusion  le  minerai  grillé  ;  les  deux  autres,  B,  G,  servent  au 
grillage.  La  température  étant  moins  élevfie  dans  Tétage 
supérieur ,  le  minerai  s*y  dessèche  et  commence  à  se  griller  ; 
le  grillage  se  termine  sur  le  plan  immédiatement  au-dessous. 

Des  trous,  pratiqués  dans  les  soles  C  et  B,  mettent  à  vo¬ 
lonté  les  trois  e'tagesen  coininUnicatiou  entre  eux  ,  et  permet¬ 
tent  de  faire  tomber  le  minerai  d’une  sole  sur  l’autre  ;  ces  trous 
sont  bouchés  pendant  l’opération  avec  des  plaques  en  tôle  de 
fer.  Les  soles  B  et  C  sont  construites  en  briques  posées  de 
champ;  elles  sont  horizontales,  et  la  parlié  inférieure  de  la 
maçonnerie,  de  même  épaisseur  qu’elles,  qui  les  supporte^  est 
légèrement  voûtée  :  leur  longueur  est  plus  grande  que  celle  de 
la  sole  où  la  fusion  s’opère ,  puisqu’elles  se  prolongent  ait- 
dessus  du  foyer. 

Les  étages  dans  lesquels  le  grillage  s’opère  ont  chacun  deux 
portes  sur  un  des  côtés  ;  l’étage  inférieur  en  présente  également 
deux ,  mais  qui  sont  dilféreminent  disposées.  La  première ,  sur 
le  devant  du  fourneau,  sert  à  retirer  les  scories,  ô  brasser  le 
métal,  etc.;  l’autre,  sur  le  côté,  est  destinée  à  facilllei'  la 
réparation  du  fourneau.  C’est  au-dessous  de  cette  porte  que  le 
trou  de  la  coulée  est  pratiqué  ;  il  conduit,  par  un  tuyau  en 
fonte  qui  y  est  adapté ,  le  métal  fondu  dans  une  fosse  pleine 

d’eau.  .1 

La  longueur  et  la  largeur  de  ce  fourneau  sont  à  peu  près 
les  mûmes  que  celles  du  fourneau  de  fusion  ci-dessus  décrit  ; 
sa  hauteur  est  d’environ  4  mètres  ;  on  le  charge  au  moyen  d’une 
ou  deux  trémies. 

Fourneau  de  rôtissage.  —  En  général ,  ces  fourneaux  sont 
semblables  .1  ceux  qui  sont  destinés  au  grillage  ;  mais  dans 
l’usine  de  M.  Vivian,  à  Haford,  ils  offrent  une  particula¬ 
rité  assez  remarquable  ;  c’est  une  disposition  cjui  a  pour 
but  d’introduire  un  courant  continu  d’air  chaud  sur  le 
métal  impur,  de  luauière  à  faciliter  l’oxidation. 

3o., 
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L'accès  lie  l'air  a  lieu  par  un  canal  b  (fig.  4)  »  pratiqué  lon¬ 
gitudinalement  dans  le  milieu  de  l'autel  ;  il  communique  avec 
l’air  extérieur  par^ses  deux  extrémités  b  :  des  canaux  sembla¬ 
bles  b' J  embranchés  à  angle  droit  dans  les  premiers  ,  introduis 
sent  l’air  échauffé  dans  le  fourneau. 

;  '  Cètte'  ingénieuse  modification  aux  fournçaux  ordinaires 
produit^  dans  l’opération  du  rôtissage,  plusieurs  effets  très 
■heureux  :  elle  favorise  l’oxidation  des  métaux ,  brûle  la  fumée, 
et  détermine  aussi  la  combustion  du 'soufre;  enfin,  en  dimi¬ 
nuant  la  .température  de  l’autel ,  elle  rend  plus  uniforme  la 
température  du  fourneau. 

Fourneau  d* aj[j[înage ,  —  Ces  fourneaux  sont  analogues  à  ceux 
de  fusion  ;  mais  leur  sole  est  inclinée  vers  la  porte  du  devant , 
afin  que  le  cuivre  puisse  se  rassembler  dans  une  fosse  circulaire 
creusée  sur  la  partie  antérieure  de  ce  fourneau,  et  d’où  on 
•le  puise  avec  des  poches ,  tandis  que  dans  les  fourneaux  de 
fusion  le  métal  coule  par  un  canal  pratiqué  sur  le  côté.  La  sole 
est  faite  en  sable  ;  la  voûte  doit  être  plus  élevée  que  celle  du 
fourneau  de  fusion  ;  sa  hauteur  varie  de  o’”,8  à  i  mètre.  Si  la 
voûte  du  fourneau  d’affinage  était  trop  surbaissée,  l’air*  in¬ 
complètement  brûlé  ,  passant  en  plus  grande  quantité  sur  le 
métal ,  détefinlnerail  par  son  contact  une  couche  d’oxide  à  la 
superficie  ;  oxide  dont  une  partie  se  répand  dans  la  masse  et 
rend  le  cuivre  cassant  :  quelquefois  même  la  couche  oxidée 
se  crevasse,  le  cuivre  liquide  coule  par  les  fentes  et  se  répand 
à  la  partie  supérieure.  Lorsque  cet  accident ,  qu’on  désigne  en 
disant  nue  le  cuivre  monte ,  se  présente,  on  n’a  d’autre  moyeu 
quê’de  faire  subir  un  nouvel  affinage,  et  l'on  ajoute  du  plomb 
métallique ,  afin  qu’il  s’empare  de  l’oxigène  combiné  art 
cuivre. 

La  porte  latérale  de  ce  fourneau  est  très  large ,  et  se  ferme 
au  moyen  d’un  contre-poids. 

Fourneau  de  chaujjferie ,  —  Ce  fourneau  est  destiné  à  écliauf- 
fer  les  lingots  de  cuivre  qui  doivent  être  laminés ,  ainsi 
que  les  feuilles  de  cuivre.  Il  est  beaucoup  plus  long  que 
large  ;  la  sole  est  horizontale  ,  la  voûte  peu  surbaissée. 
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Une  seule  porte  pratiquée  latéralement  doit ,  pour  la  fa¬ 
cilite*  du  service,  s’étendre  dans  presque  toute  la  longueur 
du  four  ;  elle  se  meut  verticalement  à  l’aide  d’un  contre- 

Description  du  fourneau  à  affiner  le  cuivre  en  usage  à  la 

fonderie  de  Séville  (Espagne). 

* 

Fig.  T,  pl.  il.  —  Plan  horizontal  du  fourneau,  passant  par 
la  ligne  ah  de  la  coupe  fig.  q. 
a  y  sole  du  fourneau. 

I,  7. ,  talus  du  bain  métallique. 

b  y  petit  trou  ou  regard  ,  pratiqué  au  niveau  du  bain  métal- 
li(iue ,  pour  voir  la  marche  du  feu. 

Cy  Cy  Cy  coupelle  en  charbonnaille  pour  recevoir  le  cuivre 
qu’on  veut  convertir  en  rosette  après  l’affinage.  Celle  du 
milieu  roininunique  aux  deux  autres  par  des  rigoles. 
dy  dy  petite  cheminée  c|ul  débouche  dans  la  hotte  V  de  la 

H-  9-  ,  .  ,  * 

e,  porte  du  fourneau  ,  qu’on  lève  et  qu’on  ferme  par  le  moyen 
de  là  bascule  r,  r,  fig.  8. 
fy  emplacement  de  la  tuyère  du  souQIet. 
g  y  grille  de  la  chauffe  du  fourneau. 
h  y  autel  du  fourneau. 

I ,  cendrier  qui  s’étend  jusqu’au-dessous  de  la  grille. 
k y  porte  de  la  chauffe,  par  où  l’on  jette  le  combustible. On  la 
lève  par  la  bascule  r ,  fig.  8,  • 

771,  m,  petites  cheminées  ou  carneaux  de  6  pouces  eu  carré, 
par  où  s’échappe  la  fumée. 

P  y  soufilet.  11  doit  être  très  fort. 

^y  treuil  servant  à  faire  aller  le  soufflet  par  le  moyen  du  levier 
vertical  /,  fig.  8. 

s  y  S  y  S  y  support  du  treuil  qui  fait  aller  le  soufflet. 

R ,  bascule  du  treuil ,  chargé  d’un  poids  u ,  avec  laquelle  s’as¬ 
semble  la  tringle  t'y  fig.  8. 
r,  évent. 

Fig.  8.  —  Élévation. 
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«• 

e,  porte  du  fourneau. 

G,  massif  dans  lequel  sont  pratiquées  les  trois  coupelles  g,g,  c, 
-  -fig.  7. 

e'j  porte  de  la  chauffe. 

r\  bascule  de  cette  porte. 

rr,  bascule  de  la  pïSfte  principale  du  fourneau. 

P  J  soufflet  chargé  d'un  poids  p' . 

treuil  d'zdem,  dans  lequel  passe  une  barre  de  fer  plat  as¬ 
sujettie  à  la  partie  inférieure  du  soufflet. 

Z,  levier  qui  passe  dans  le  treuil ,  par  le  moyen  duquel  on  inet 
le  soufflet  en  mouvement. 
s  y  s  y  s  y  support  du  treuil. 

V,  hotte  du  fourneau. 

Fig.  g.  —  Coupe, 
a  y  surface  du  bain  métallique, 
w,  bain  métallique. 

Xy  charbonnaille  dans  laquelle  ce  bain  est  creusé. 
x'  y  massif  en  argile  sur  lequel  repose  la  charbonnaille. 

jT',  J*, . .  .  évent  pratiqué  sous  la  sole  du  fourneau. 

Z ,  évent  pratiqué  dans  la  maçonnerie. 

O  y  trou  par  où  se  fait  la  coulée  dans  les  coupelles  c,  g,  c, 
rriy  petite  cheminée  ou  séparai ,  par  où  s'échappe  la  fumée  ;  on 
n'en  voit  qu'un  dans  cette  coupe ,  cependant  il  y  en  a  deux  : 
l'autre  est  vis-â-vîs ,  et  situé  de  la  même  manière  par  rap¬ 
port  au  trou  de  coulée. 

dy  petite  cheminée  projetée  en  ddy  fig.  7  ;  elle  débouche  dans 
'  l.a  hotte  V. 
h  y  autel  du  fourneau. 

•  * 

g  y  grille  de  la  chauffe  ;  elle  doit  présenter  autant  de  vide  que 
de  plein. 

A'oZfl.  L'intérieur  du  fourneau  et  de  la  chauffe  est  construit 

# 

en  briques  réfractaires.  P. 

CURAGE.  L’enlèvement  des  vases  qui  eiicoiiibrent  les  ports, 
et  des  sables  qui  arrêtent  la  navigation,  sera  traité  à  l’article 
Ubague.  Fr. 
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•  CYCLOJDE.  (  J  rts  mécanifjfues.}  Celte  courbe  a  des  proprié¬ 
tés  mécaniques  <[u’il  importe  d'analyser  ici.  Si  un  cercle  GMD 
(fig.  i3  ,  pl.  1 1)  roule  sur  une  droite  AB  ,  le  point  M ,  qui , 
originairement,  était  en  contact  en  A,  aura  déent  l'arc  AM; 
la  longueur  AD  sera  le  développement  en  ligne  droite'  de  l'arc 
de  cercle  MD.  Le  cercle,  en  continuant  de  rouler  sur  AB, 
portera  le  point  M  sur  tous  les  points  de  l'arc  MF,  et  le  point 
F  de  la  circonférence  génératrice,  irafisportée  en  FKE,  sera  celui 
■  qui,  orîginalrcment ,  touchait  AB  en  A,  si  la  longueur  AE  est 
égale  à  la  demi— circonférence  FKE  ;  F  est  le  point  le  plus  élevé 
de  notre  courbe;  le  cercle  générateur  continuant  son  mouve¬ 
ment  ,  le  point  F  redescend  et  décrit  l’arc  FB  symétrique  à  AF. 
La  courbe  AMFB,  ainsi  engendrée  ,  est  nommée  cj'cloïde  ou 
roulette. 

Voici  comment  on  peut  décrire  la  cycloïde  par  points.  On 
divisera  la  demi-circonférence  du  cercle  générateur  en  un  a.ssez 
grand  nombre  de  parties  égales  pour  que  chaque  arc  puisse 
être  considéré,  sans  erreur  sensible,  comme  une  petite  ligne 
droite.  ^Supposons  qu’on  compte  sur  EKF  douze  de  ces  arcs  ; 
on  yimtera,  avec  un  compas,  douze  longueurs  égales  à  cette 
unité  d  arc,  de  A  en  Ë  ;  soit  D  le  5*^  île  ces  points  de  division, 
ùii  décrira  le  cercle  générateur  DMG  ,  lorsqu’il  est  en  contact 
au  point  D  avec  AB  ;  on  portera  de  D  en  M  sur  l’are  de  cer¬ 
cle  DMG  cinq  arcs  égaux  à  l’unité ,  et  M  sera  un  point  de  la 
cyclolde.  On  trouvera  ainsi  douze  points  de  la  courbe ,  un 
pour  chaque  division  ;  et  unissant  ces  points  par  un  Irait  con¬ 
tinu  ,  ou  aura  l’arc  AMF.  Cette  courbe  a  plusieurs  propriétés 
remarquables ,  parmi  lesquelles  nous  distinguerons  les  deux 
suivantes.  Si  l’on  imagine  une  autre  cyclo’itle  AM'O  égale  à  la 
première  ,  mais  placée  comme  le  montre  la  figure,  les  diainè— 
très  étant  pai'allèles,  et  le  point  culminant  de  l’une  en  co'inci- 
deiice  avec  l’ongine  A  de  l’autre,  un  fil  qui  serait  courbe 
sur  AM'O  ,  et  qu’on  développerait  en  le  main  tenant  icndii ,  dé¬ 
crirait  l’arc  AMF  par  son  extrémité  A  ;  en  sorte  que,  dans 
rime  OIVI’M  des  posiiions  de  ce  fil ,  son  bout  m(>!)ite  M  abou¬ 
tira  eu  un  point  de  l’autre  cycloide  ;  ou  a  la  corde  MD,  égale 
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à  DM^:  le  rayon  de  courbure  du  sommet  F  est  FO,  double  de 
FE;  en  sorte  que  l’arc  de  cercle  décrit  du  centre  O,  avec, ce 
rayonFOj  se  confond  sensiblement  avec  Taxe  cycloïdal  de  part 
et  d’autre  de  F. 

Quel  que  soit  le  point  M,  M'  (fig.  14  )  où  Fou  pose  un  mo¬ 
bile  ,  la  pesanteur  le  fera  descendre  dans  le  même  temps  au 
point  le  plus  bas  F,  quoique  les  arcs  de'crits  MF,  M'F  soient 
inégaux. 

Ces  propriétés  ont  conduit  Huygens  à  imaginer  un  pendule 
isochrone,  dont  les  oscillations  étaient  d’égale  durée,  quelles 
que  fussent  les  amplitudes  des  excursions.  Il  courbait  deux 
lames  AB,  A^B^  sous  forme  de  demi-cycloïdes,  et  suspendait  en 
B  le  fil  FB  de  son  pendule  F,  et  prenant  FB  double  du  diamè'- 
tre  du  cercle  générateur.  En  faisant  osciller  ce  corps ,  le  fil 
s’appliquant  sur  les  courbes,  AB,  A'B,  faisait  décrire  au 
point  F  des  arcs  FM  decycloïdc.  J^oy,  Dents  des  boues.  Fr. 

CYLINDRE.  (  Arts  mécaniques.)  Lorsqu’une  droite  se  meut 
parallèlement  en  glissant  sur  une  courbe  donnée ,  la  surface 
engendrée  par  cette  ligue  est  un  cylindre  :  le  plus  souvent, 
dans  les  arts ,  cette  courbe  est  une  circonférence  de  cercle 
qu’on  nomme  base.Q\xa.nd  la  ligne  génératrice  est  perpendicur- 
laire  à  la  base  ,  le  cylindre  est  droit}  lorsqu’un  rectangle  tourne 
autour  d’un  de  ses  côte's  pris  pour  axe  ,  il  engendre  un  cylindre 
droit  à  base  circulaire. 

La  surface  d’un  cylindre  droit  (sans  y  comprendre  les  deux 
bases  parallèles)  se  trouve  en  multipliant  le  contour  de  [a  base 
par  la  liauteur  j  et  si  la  base  est  circulaire,  en  multipliant  la 
liauteur  par  le  rayon  de  cette  base  et  par  6,283.  Le  rayon  et 
la  liauteur  doivent  être  mesurés  parla  même  unité  linéaire, 
et  le  produit  désigne  combien  la  surface  du  cylindre  contient 
de  carrés  égaux  à  celui  qui  a  pour  côté  celte  unité- 

Le  volume  d’un  cylindre  quelconque  est  le  produit  de  la 
surface  de  sa  base  par  sa  hauteur,  qui  est  la  distance  entre  les. 
bases  parallèles  opposées,  distance  mesurée  sur  une  perpendi¬ 
culaire  à  l’une  et  Fautre.  Quand  la  base  est  un  cercle,  ou 
peut  aussi  muliiplier  cette  hauteur  par  le  carré  du  rayon  du  ; 
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cette  base  et  par  le  nombre  3,  i4  ï5g.  Le  produit  exprime  com¬ 
bien  le  •volume  du  cylindre  contient  de  cubes  égaux  à  celui  qui 
a  pour  côté  la  ligne  prise  pour  unité  linéaire.  Fr. 

CYLINDRE  NOTÉ.  —  La  serinette,  Vorgue  de  Barbarie  et  di¬ 
vers  autres  instruinens  ,  font  entendre  des  airs  lorsqu’on  fait 
tourner  une  manivelle.  Le  principe  de  ce  mécanisme  est  facile 
à  concevoir. 

Dans  la  boîte  sont  rangés  plusieurs  tuyaux  parallèles,  ciia- 
cun  armé  de  son  Anche;  le  volume  de  ces  tuyaux,  leuïs  lon¬ 
gueurs  sont  tellement  proportionnés ,  qu’ils  font  entendre, 
lorsqu’on  y  souffle,  les  notes  de  la  gamine  naturelle,  ai,  re, 
mi,  etc.,  et  même  quelques  notes  diésces  ou  bémolisécs.  Ces 
tuyaux  imitent,  en  petit,  ceux  d’un  bulTet  d’ORGiiEi  on  leur 
donne  l’étendue  qui  convient  à  la  force  du  son  qu’on  désire  et 
au  nombre  Ôl  octaves  que  rinsirument  doit  embrasser.  Un  souf¬ 
flet  à  double  vent  fait  entrer  l’air  dans  un  conduit  ou  Sommier, 
qui  le  dirige  vers  les  orifices  de  tous  les  tuyaux  ;  mais  un 
clapet  couvre  chaque  orifice  pour  empêcher  le  vent  de  faire  ré¬ 
sonner  les  anches.  Le  soufflet  est  mis  en  jeu  par  l’action  de  la 
manivelle. 

Quand,  par  un  moyen  quelconque,  l’un  des  clapets  se  lève, 
l’orifice  du  tuyau  se  découvre  ,  et  le  son  du  même  tuyau  se  fait 
entendre.  On  voit  que  si  on  lève  successivement  divers  clapets 
choisis,  et  si  l’on  maintient  chacun  d'eux  ainsi  levé  pendant 
une  durée  convenable  ,  il  résultera  de  cette  succession  de  sons 
un  chant  déterminé.  Voici  maintenant  le  mécanisme  qui  fait 
ouvrir  et  fermer  les  clapets. 

Chaque  tuyau  correspond  à  une  lame  nommée  touche;  ces 
lames  sont  disposées  parallèleiixent,  coiiime  celles  d’un  Clavier; 
ce  sont  autant  de  petits  leviers  qui  peuvent  basculer  sur  un  axe 
placé  vers  la  moitié  ou  le  tiers  de  leur  longueur.  Le  bout  posté¬ 
rieur  de  cette  touche  communique  au  clapet  du  tuyau  qui  y 
répond  ,  précisemeut  comme  dans  I’Orcle  ordinaire  {Voj,  ce 
mot).  En  attaqmint  une  louche ,  on  la  fait  donc  basculer,  et  le 
clapet  se  lève.  En-tlessous  de  la  touche  est  fixée  une  petite  gou¬ 
pille  qui ,  lorsqu’elle  rcuconlre  qiicl([ue  arrêt ,  pousse  le  levier 
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et  ouvre  Taccès  au  vent  dans  le  tuyau.  La  mêiitc  manivelle  qui 
agit  sur  le  soufflet^  fait  aussi  tourner  un  gros  cylindre  qui  rem¬ 
plit  le  reste  de  la  boite  j  la  surface  de  ce  cylindre  est  hérissée 
d^uiie  multitude  de  petites  pointes  ;  ce  sont  des  goupilles  im¬ 
plantées,  perpendiculairement  et  quelque  peu  saillantes.  Lors¬ 
que,  dans  la  rotation  du  cylindre,  l’une  de  ces  pointes  vient 
à  rencontrer  celle  qui  est  fixée  sous  une  touche  ,  elle  soulève 
cette  touche ,  ouvre  le  clapet  correspondant  et  fait  entendre 
un  son. 

On  conçoit ,  d’après  celte  exposition  ,  le  mécanisme  des  se¬ 
rinettes  et  des  orgues  de  Barbarie.  Le  facteur  a  âxé  les  gou¬ 
pilles  du  cylindre  chacune  à  la  place  qui  convient ,  pour  que , 
si  le  cylindre  vient  à  tourner,  les  goupilles  de  sa  surface  se 
présentent  sous  celles  des  touches  et  fassent  entendre  la  succes¬ 
sion  de  sons  qui  détermine  un  chant  choisi.  Quand  le  son  doit 
êti^î  ienu,  c’est-à-dire  avoir  quelque  durée ,  au  lieu  d’implan¬ 
ter  au  cylindre  une  simple  goupille ,  on  y  fixe  un  j?ont,  sorte 
d’arcade  sur  laquelle  porte  la  goupille  de  la  touche  pendant 
un  certain  temps ,  et  la  maintient  levée  î  le  clapet  reste  le 
méiiie  temps  ouvert,  et  le  son  correspondant  se  proion  e^* 
Quelquefois  le  mouvement  de  rotation  est  imprimé  au  cylin¬ 
dre  par  une  lame  spirale  d’acier  renfermée  dans  un  Barillet  , 
comme  celui  d’une  pièce  d’horlogerie.  C’est  ainsi  que  sont 
faites  les  boites  à  musique ,  les  cachets  chantans  ,  etc. ,  où  les 
corps  sonores  sont  des  lames  de  métal.  Fh. 

CYMBALE.  Instrument  fréquemment  employé  dans  les  mu¬ 
siques  militaires.  Il  est  formé  de  deux  disques  circulaires 
d'environ  3  décimètres  de  diamètre,  et  2  millimètres  d’épais¬ 
seur,  ayant  au  centre  une  excavation  en  forme  de  godet  con¬ 
cave  d’un  côté,  convexe  de  l’autre.  C’est  par  la  partie  convexe 
qu’on  tient  les  cymbales,  à  l’aide  d’une  courroie  passée  dans 
un  anneau  -  on  tient  l’une  de  la  main  droite,  l’autre  de  la 
gauche,  et  l’on  fait  vibrer  ces  deux  disques  en  les  frappant  l’un 
sur  l’autre  ;  on  imprime  à  l’un  un  mouvement  vertical  de  bas 
en  haut,  tandis  que  le  second  va  en  sens  contraire.  U  résulte, 
du  choc  et  de  la  friction  de  ces  deux  disques  l’uu  sur  l’autre. 
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un  son  éclatant  et  durable,  qui  convient  très  bien  pour  mar¬ 
quer  la  mesure  des  màrches  et  de  certaines  danses.  On  fait 
usage  des  cymbales  dans  les  orchestres,  (/^,  Tart.  Bbonzc  où 
nous  avons  indiqué  la  composition  de  l’alliage  des  cymbales , 
le  moyen  de  les  tremper,  etc.  Fa. 

P 

DAMASQUINURE. — Cette  opération  ne  se  pratique  plus , 
pour  ainsi  dire ,  que  sur  les  lames  de  sabre  et  d’épée.  On  fait 
bleuir  ces  lames  {voj^.  Acieb)  ,  on  grave  ensuite  au  burin  les 
dessins  que  l’on  veut  représenter,  et  l’on  remplit  tous  les  traits 
avec  un  fil  d’or  ou  d’argent  très  fin  qu’on  fait  entrer  à  l’aide 
d’un  petit  ciseau,  et  ensuite  on  amatit  l’or. 

Quand  le  dessin  est  terminé,  on  passe  une  lime  très  douce 
sur  la  lame ,  on  la  polit  ensuite  et  on  la  bleuit  de  nouveau 
Avec  uniformité. 

DÉ.  {^Arts  mécaniques,)  On  fait  les  dés  à  coudre  en  os,  en 
ivoire  ou  en  métal.  Cette  fabrication  n’offre  quelque  intérêt 
que  par  les  procédés  ingénieux  de  MM»  Rouy  et  Berthier, 
qui  ont  réussi  à  faire  les  dés  d’acier  avec  une  rare  perfec¬ 
tion  ,  et  à  très  bon  marché.  On  taille  à  l’emporte-pièce  des 
disques  de  a  pouces  de  diamètre  dans  de  la  tôle  de  fer- 
on  les  fait  rougir,  et  on  les  frappe  au  centre  avec  un  poinçou 
sur  des  tas  creusés  de  trous  dittéreus,  afin  d’emboutir  ces  cer¬ 
cles  et  de  leur  donner  la  forme  de  dés.  On  taille  ces  dés,  on 
les  polit  au  tour,  et  l’on  y  imprime  de  petits  trous  régulière¬ 
ment  distribués,  en  se  servant  d’une  double  roulette  qu’on  ap¬ 
puie  à  la  surface. 

Il  reste  à  cémenter  les  dés  (  vqy.  Acier)  ,  à  les  tremper,  les 
décaper,  les  revenir  au  bleu ,  et  les  doubler  en  or;  c’est-à-dire 
qn  on  introduit  dans  chacun  un  dé  en  or  très  mince ,  qu’on  y 
force  avec  un  tiiandriti  d’acier  poli.  Cette  doublure  tient  au  dé 
comme  si  elle  y  était  soudée  ;  le  boinl  a  reçu  une  rainure 
où  l’on  engage  l’anneau  ,  bande  mince  en  or  qu’on  fait  en¬ 
trer  juste  dans  la  rainure.  Les  détails  de  cette  fabrication 
peuvent  aisément  être  supplées  par  le  lecteur. 
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Les  dés  à  Jouer  sont  de  petits  cubes  en  ivoire  dont  les  faces 
carrées  sont  marquées  de  points  de  1  à  6  :  ces  points  sont  tel¬ 
lement  distribués,  que  la  somme  des  points  de  deux  faces  op¬ 
posées  est  toujours  7  ;  ainsi  4  est  opposé  à3,  2à5,et6à  i. 
Ces  points  sont  gravés  avec  le  foret ,  et  le  creux  est  rempli  de 
noir  au  vernis.  Fr. 

DÉCOLORIMÈTRE.  —C'est  un  instrument  à  L’aide  duquel  011 
peut  apprécier  la  force  décolorante  des  diverses  espèces  de 
charbons. 

Pour  apprécier  ce  pouvoir  décolorant ,  prenez  un  centilitre 
de  la  liqueur  d’épreuve  ;  versez-le  dans  un  flacon  qui  contienne 
un  peu  plus  d’un  litre  ;  niesurez  un  litre  d’eau  ,  et  servez-vous 
de  cette  eau  pour  rincer  à  plusieurs  reprises  le  centilitre  dans 
lequel  vous  aurez  versé  la  liqueur  d’épreuve  mesurée  ;  puis  ver¬ 
sez  dans  le  même  flacon  tout  ce  litre  d’eau.  Celte  quantité 
sufllt  pour  faire  dix  essais ,  puisque  ,  pour  chaque  essai  ,  il  faut 
seulement  un  décilitre  de  cette  solution  étendue. 

Pour  essayer  le  pouvoir  décolorant  d’un  noir,  pesez-en  exac¬ 
tement  2  grammes ,  agitez-le  vivement  pendant  une  niinute 
avec  un  décilitre  de  la  solution  de  caramel ,  filtrez  et  versez  la 
liqueur  dans  le  tube  vertical  C,  D  (fig.  1 1 ,  pl.  8  des  Arts  ckim.); 
puis,  en  tirant  la  double  tige  horizontale  intérieure  B,  B,  vous 
ferez  passer  une  partie  du  liquide  dans  cette  tige  et  vous  aurez 
une  couche  d’autant  plus  épaisse  et  d’autant' plus  colorée, 
que  vous  tirerez  davantage.  Vous  regarderez  dans  cette  tige 
creuse  en  opposant  le  bout  qui  contient  le  liquide  au  jour,  et 
dès  que  la  nuance  de  ce  liquide,  traité  par  le  charbon ,  sera  de 
même  intensité  que  la  solution  de  caramel  renfermée  dans  le 
double  disque  en  verre  P,  vissé  sur  le  côté  de  l’instrument  (  ce 
qu’il  est  facile  d’obtenir,  puisque  cette  intensité  varie  à  vo¬ 
lonté  eu  tirant  ou  poussant  la  tige  creuse  ) ,  vous  observerez 
sur  l'extérieur  de  la  tige  horizontale  les  divisions  qui  mar¬ 
quent  l’écartement.  Ainsi  le  premier  centimètre  produit  un 
écartement  égal  à  celui  des  deux  disques  fixés  sur  l'inslruinent  ; 
le  11®  2  indique  une  épaisseur  double  ,  et  le  n“  3 ,  une  triple. 
Si  l'on  avait  lire  la  tige  extérieure  jusqu’à  la  deuxième  divi*> 
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sion  J  il  esl  éviaent  que  le  charbon  aurait  enlevé  à  la  liqueur 
la  moitié'  de  sa  matière  colorante,  etc. etc. 

Les  dix  subdivisions  égales  ,  tracées  dans  Eespace  qui  com¬ 
prend  un  degré ,  permettent  d'apprécier  même  de  très  légères 
différences  dans  le  pouvoir  décolorant  des  divers  charbons.  Il 
faut  avoir  le  soin ,  pour  bien  apprécier  la  nuance  du  liquide 
d'épreuve  contenu  dans  les  disques  fixes,  de  le  regarder  au  tra¬ 
vers  d'un  rouleau  T, T,  de  deux  doubles  de  papier  de  la  même 
grosseur  que  le  tube  en  cuivre  horizontal  et  de  la  même  lon¬ 
gueur,  à  peu  près ,  que  l’on  applique  contre  ce  tube.  P. 

DENSITÉ.  C'est  le  rapport  de  la  masse  d’un  corps  à  son 
volume.  On  dit  qu’un  corps  est  plus  dense  qu’un  autre  quand 
il  pèse  davantage,  sous  le  même  volume.  Foj.  Poids  spé¬ 
cifique.  Fît. 

DENTEIiLE.  {Arts  mécaniques.)  Cette  parure  élégante  des 
dames  est  faite  à  la  main,  avec  des  fils  de  lih  extrême¬ 
ment  6iis  dont  on  enveloppe  de  petites  bobines  ou  casses 
au  bout  de  fuseaux  très  déliés  :  on  manœuvre  ces  fuseaux 
de  manière  à  croiser  les  fils  et  à  faire  un  réseau  à  jour, 
où  se  trouvent  diverses  fleurs  enlacées  avec  délicatesse.  La 
dentelle  qu’on  fait  avec  de  la  soie  blanche  est  appelée  blonde; 
elle  prend  le  nom  de  dentelle  noire  quand  elle  est  composée 
avec  de  la  soie  noire.  Le  tulle  est  une  dentelle  en  coton, 
en  fil  ou  en  soie ,  qu’oii  exécute  avec  une  machine.  Il  y  a 
aussi  des  dentelles  en  fil  d’or  ou  d’argent  qui  sont  grossières 
et  servent  aux  décorations. 

Le  métier  est  une  boîte  que  l’ouvrière  pose  sur  ses  ge¬ 
noux  ,  et  qui  est  recouverte  en  drap  et  rembourrée.  Au 
milieu  du  dessus  de  cette  boîte  est  un  trou  rectangulaire 
dans  lequel  est  placé  le  tambour,  cylindre  tournant  sur  un 
axe  dans  des  tourillons  :  on  donne  le  nom  de  cave  à  l’es¬ 
pace  creux  dans  lequel  ce  tambour  est  engagé.  Ce  cylindre 
est  un  noyau  de  bois  recouvert  en  drap  ou  en  coton ,  et 
rembourré  pour  qu’on  puisse  y  ficher  des  épingles  très  fines 
ou  camions;  il  sert  à  faire  et  à  enrouler  la  dentelle  à  me¬ 
sure  qu’on  l’exécute,  en  la  descendant  dans  la  cave. 
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■  Les ‘points  où  l'on  doit  successivement  planter  ces  ëpiii* 
gles  sont  marques  sur  un  vélin  qui  est  piqué  d'avance,  se^ 
Ion  le  dessin  qu’on  veut  faire,  et  est  attaché  sur  le  tambour* 
on  fiche  les  camions  au  fur  et  à  mesure  du  travail.  Le  fil 
dont  la  casse  est  entourée  s’arrête  au  bout  des  fuseaux  par 
un  nœud  provisoire  ;  en  sorte  que  ces  fuseaux  pendent  à 
rextrémité  d’un  brin  de  fil ,  qu’on  allonge  quand  cela  de¬ 
vient  nécessairci  On  les  manœuvre  4  à.  4,  eu  tordant  les 
fils  autour  de  j’épingle  qui  arrête  le, point  quîon  veut  faire, 
et  l’on  fait  ainsi  passer  tour  à  tour  tous  les  fuseaux  de  droite 
à  gauche  ,  les  uns  après  les  autres  î  il  y  a  6o,  loo,  aoo  fu¬ 
seaux  ,  plus  ou  moins,  selon  l’ouvrage.  Ou  retire  les  épingles 
qui  arrêtent  les  points  précédemment  exécutés,  afin  de  les  pi¬ 
quer  ailleurs ,  et  de  les  employer  à  faire  de  nouveaux  points. 
11  serait  difficile  de  faire  comprendre  par  une  simple  descrip¬ 
tion  .en  quoi  consiste  l’art  de  croiser,  et  pour  ainsi  dire  nouer 
les  fils  autour  de  chaque  épingle  ;  c’est  une  entreprise  à  la¬ 
quelle  oh  doit  renoncer.  L’aspect  d’une  dentelle ,  et  surtout 
un  peu  d’attention  prêtée  à  une  ouvrière  qui  l’exécute ,  eu  ap¬ 
prendront  plus  que  ne  le  ferait  le  discours ,  même  aidé  de 
planches. 

C’est  à  Bruxelles  ,  Malines,  Valenciennes  qu’on  fait  les  plus 
belles  dentelles  ;  les  points  d’Angleterre  et  d’ Alençon  sont  re¬ 
nommés,  et  cependant  on  en  a  presque  abandonné  Tusage. 
En  general ,  .le  haut  prix  des  dentelles  a  conduit  à  préféî- 
rer  les  parures  en  tulle ,  qui  sont  aussi  belles  et  à  beaucoup  - 

meilleur  marché.  Fr. 

DENTS  DBS  ROUES.  {Arts  mécaniques,)  hoi'S(\\x&  deux  cercles 
se  touchent,  si  Ton  imprime  à  Tun  un  mouvement  de  rota¬ 
tion  sur  son  axe;  la  pression  des  surfaces  courbes  déterminera 
l’autre  à  tourner  en  seus  contraire.  Mais  le  frottement  ne  suffi¬ 
rait  plus  pour  entraîner  la  rotation  de  cette  dernière,  si  elle 
avait  quelque  résistance  à  vaincre  :  on  garnit  donc  les  surfa¬ 
ces  courbes  de  ces  roues  de  JileiSy  de  sorte  que  les  reliefs  de 
l’une  entrant  dans  les  creux  de  Tautre,  le  mouvement  de  la 
r<^c  menée  soit  une  conséquence  Nécessaire  de  la  rotation  de 
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la  roue  motrice  j  mais  comme  il  faut  satisfaire  à  plusieurs  con-^ 
diüons  dans  ce  système ,  la  forme  de  ces  filets  et  des  creux 
ii*est  point  arbitraire,  ainsi  qu’on  l'avaU  fait  remarquer  à  l’ar¬ 
ticle  Cames.  Nous  allons  indiquer  ces  formes  pour  chaque 

roue.  ' 

La  nature  du  mécanisme  qu*on  veut  exécuter  donne  d’avance 

les  vitesses  des  deux  roues ,  et,  par  suite,  les  nombres  de  dents 
dont  on  les  doit  armer,  carc<?^  nombres  sont  en  raison  inverse  des 
in'tesses  {Voj.  Nombre  des  dents  de  boues)  ;  les  dents  doivent  être 
d’égales  grandeurs  dans  les  deux  roues  pour  pouvoir  en¬ 
grener;  les  circonférences,  et,  par  suite,  leurs  rayons,  sont 
donc  dans  le  rapport  inverse  des  vitesses ,  ce  qui  détermine 
leurs  grandeurs  relatives.  Ainsi ,  lorsqu’une  roue  doit  en  rne*^ 
ner  une  autre  et  tourner  six  fois  moins  vite  qu’elle,  elle  doit 
avoir  six  fois  plus  de  dents ,  un  rayon  six  fois  plus  grand,  et 
la  distance  des  axes  de  rotation  doit  être  partagée  en  7  unîtes, 
savoir,  6  pour  l’un  des  rayons  ,  et  1  pour  l’autre.  Ainsi  les 
rayons  des  roues  sont  donnés  d’avance  par  la  forme  même  du  ' 
inécaiiisine  ;  on  dit  que  ces  circonféixuices  tangentes  sont  pri¬ 
mitives . 

Épure.  —  Après  avoir  décrit  les  deux  circonférences  primi¬ 
tives  PQ,/jy,  fig.  i5  ,  pl,  n,  avec  les  rayons  GA,  cA,  on  divi¬ 
sera  l'une  et  l’autre  de  ces  courbe.s  en  autant  de  parties  égales 
qu’on  veut  y  pratiquer  de  dents;  ces  parties  seront  non-seulement 
égales  sur  chacune  et  aliquoies  de  sa  circonférence  y  mais  en¬ 
core  égales  de  Tune  à  l’autre  î  chaque  arc  sera  ensuite  coupé 
par  moitié  pour  la  largeur  du  plein  et  du  creux  de  la  dent. 

Décrivez  sur  CA  et  cA  ,  comme  diamètres,  deux  cercles  CNA, 
enk  ;  puis  dessinez  à  part  les  Épicycloïdes  DML  ,  dmly  engen¬ 
drées  par  chacun  de  ces  cercles  en  roulant  sur  la  circonférence 
pnmitive  de  l’autre  ;  DML  sera  répicycloïde  décrite  par  tnk 
en  roulant  sur  le  cercle  QAP;  dml  sera  celle  que  produit  CNA 
en  roulant  sur  pkq.  Celte  courbe  est  engendrée  par  un  point 
d’une  citxonféreuce  qui  roule  sur  une  autre.  Éoj^.  Cycloïde  et 
Épicvceoïoë. 

L’épicyclo'ide  DML  étant  transportée  en  un  point  de  divi- 
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sion  D ,  ést  coupée  par  le  rayon  CM  passant  au  milieu  I  du 
plein  DD',  en  un  point  M  qni  détermine  le  sommet  de  la  dent  ; 
l’autre  face  MD'  est  la  liiême  courbe  placée  en  sens  contraire  , 
c’est-à-dire  ^ue  MD  et  MD'  sont  symétriques  relativement  au 
rayon  MC.  On  exécute  la  saillie  DMD'  en  papier  découpé ,  et 
l’on  porte  ce  Patron  sur  chaque  plein  du  contour  de  la  circon¬ 
férence  primitive  PAQ,  comme  ou  le  voit  dans  la  figure. 
Toutes  les  pointes  M  des  dents  sont  sur  un  cercle  MRA'd'  décrit 
avec  le  rayon  CM  du  centre  C  :  ces  sommets  M  sont  encore  sur 
les  rayons  CM  menés' par  les  milieux  ï  de  tous  les  pleins  j  d’où 
Ton  voit  que  le  premier  travail  de  Tépure  est ,  après  avoir 
tracé  et  divisé  les  circonférences  primitives  en  pleins  et  creux, 
de  mener  des  rayons  à  chaque  point  de  division  et  à  chaque 
milieu.  On  trouve  de  même  l’épicycloïde  dml^  les  pleins  dm(t 
des  dents  de  la  petite  roue. 

Il  reste  à  figurer  l’excavation  D'OE  de  chaque  dent  ;  elle  est 
formée  de  deux  parties  symétriques  par  rapport  au  rayon  CH  j 
passant  par  le  milieu  H  de  D'E.  La  circonféi  ence  mr,  qui  passe 
par  tous  les  sommets  des  dents  de  la  petite  roue ,  va  couper 
en  rie  rayon  CA  ;  ces  sommets  atteignent  en  tournant  le  point  r; 
ainsi  les  creux  de  la  grande  roue  doivent  être  évidés  à  cette 
profondeur,  puisque ,  sans  cela  ,  ils  ne  pourraient  pas  loger  les 
dents  de  Tautre  roue-  Donc,  si  l’on  décrit  du  centre  C  la  cir- 

a 

conférence  XL/’O,  elle  touchera  à  tous  les  fonds  des  creux  D'O'E. 
De  même  le  cercle  MR  qui  passe  par  tous  les  sommets  des 
dents  de  la  grande  roue ,  donne  le  rayon  cR  du  cercle  jrRn  qui 
limite  tous  les  creux  d'oe  de  la  petite. 

Chacune  des  branches  symétriques  D'G'O  et  OE  d’une  ex¬ 
cavation  est  formée  de  deux  parties,  l’une  D'G'  qui  est  recti¬ 
ligne  et  dirigée  au  centre  C  selon  le  rayon  D'C  ;  on  la  nomme 
le  flanc  de  la  dent  ;  l’autre  G'O  est  arrondie  suivant  une 
courbe  déterminée  qui  va  être  indiquée  :  on  a  mené  tous  les 
rayons  correspondans  aux  flancs  et  aboutissans  aux  extrémités 
des  creux.  La  circonférence  CNA  est  coupée  eu  K  par  rwrK, 
et  le  cercle  FKGG',  décrit  du  centre  C  avec  CK,  donne  l’inter¬ 
valle  DG,  largeur  des  flancs.  Le  point  i*,  où  la  circonférence 
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A'c/iA  est  counce  par  MRAm,  détermine  de  même  le  cercle  g'gf 
et  la  largeur  dg  de  tous  les  flancs  de  la  petite  roue.  Toutes  les 
constructions  sont  réciproques  d'une  roue  à  l’autre. 

Et  quant  à  la  forme  du  creux  GO,  comme  ce  creux  doit  être 
capable  de  loger  le  plein  de  là  dent  dmif  de  l'autre  roue  j  dans 
toutes  les  situations  relatives  des  deux  roues,  la  courbe  GO  est 
celle  que  décrit  le  sommet  m  d’une  dent ,  quand  le  cercle  Ane 
roule  (entraînant  le  point  m)  sur  la  circonférence  primitive 
PAQ  :  la  courbe  GO  est  donc  une  Epicvclo'îoe  fiAtxoNcnE ^  dont 
la  construction  est  faite  selon  une  loi  connue.  ce  mot.) 

On  dessinera  donc  à  part  la  courbe  G'^O,  ou  .sa  symétrique  GO, 
qu’on  transportera  à  toutes  les  dents. 

Dans  toutes  les  situations  des  roues ,  si  la  rotation  est  due 
à  une  force  constante,  il  faut  que  la  pression  des  dents  eu  con¬ 
tact  reste  la  même,  afln  que  le  mouvement  soit  uniforme  des 
deux  parts.  Il  est  lacile  de  voir  que  cet  effet  résultera  de  la 
forme  de  la  courbe  qui  constitue  le  plein  de  la  dent ,  car  c'est 
une  propriété  de  l’épicyclolde  et  de  sa  tangente. 

La  plupart  du  temps  les  dents  sont  trop  petites  pour  qu’il 
soit  possible  de  les  façonner  selon  les  règles  de  notre  épure  ;  ce 
n'est  que  dans  les  grandes  machines  qu’on  s’y  astreint. 

Quanl  à  V engrenage  des  roues  et  des  lanternes  à  fuseaux  vj'- 
Itndriques^  après  avoir  réduit  la  roue  et  sa  Lanterne  aux  cir¬ 
conférences  primitives  PAQ,  pkq  (fig.  i6),  on  divisera  ces 
courbes  en  autant  de  parties  qu’on  veut  y  pratiquer  de  dents , 
ou  d'ALLuenoNS  et  de  Fuseaux,  comme  il  a  été  dit  précétlem- 
iiient,  d'après  les  vitesses  relatives  que  doivent  avoir  les  deux 
roues.  Chaque  point  de  division  marquera  les  axes  des  fuseaux 
d’une  part ,  et  les  milieux  des  creux  tles  dents  de  l’autre  part  : 
formez  répicycloïde  DML  que  décrit  dans  sa  rotation  le  cercle 
dont  le  diamètre  est  Ac,  en  routant  sur  la  circonférence  priiiii- 
live  ADQ.  Ainsi  1  en  pliant  la  figure  suivant  MI,  la  courbe  DM 
s'appliquera  sur  D'M,  et  déterminera  le  patron  DM D' sur  le¬ 
quel  toutes  les  dents  seront  taillées. 

Puisque  les  règles  qui  ont  été  prescrites  pour  construire  les 
engrenages  de  deux  roues  sont  les  mêmes  pour  tous  les  ravons. 
Abrégé,  T.  H.  3i 
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i)  suffit  de  concevoir  que  l’un  de  ces  rayons  devient  infini, 
pour  ioxmQv  V engrenage  d’une  roue  avec  une  crémaillère.  EAQ 
(055.17)  représente  le  cercle  primitif  de  la  roue  C,  qui  doit 
mouvoir  la  créniaillère  avec  une  vitesse  égale  à  celle  delà  rota¬ 
tion  de  ce  cercle  ,  lequel  est  divisé  en  autant  de  parties  égales 
qu’on  veut  y  mettre  de  dents  ;  DD^  sera  l’épaisseur  d’un  plein, 
AD  celle  d’un  creux^  et  ainsi  de  suite.  La  tangente pkq  tiendra 
lieu  dTui  cercle  de  rayon  infini  ;  on  y  portera  des  interval¬ 
les  dd' ,  de,  Xd’,  etc. ,  égaux  aux  arcs  précédens  AD,  DD’,  pour 
designer  les  pleins  et  les  creux  de  la  crémaillère  ;  des  perpen¬ 
diculaires  RA,  ok,  2m,  etc.,  menées  par  tous  les  points  de  di¬ 
vision  et  leurs  milieux,  ainsi  que  les  rayons  AC,  DC,  ÏC, 
D'C,  etc.,  marqueront  les  séparations  des  pleins  et  des  creux, 
ou  bien  les  couperont  symétriquement.  On  décrira  sur  le  dia¬ 
mètre  AC  la  circonférence  AKNC,  et  la  Ctcloïde  engendrée  par 
cette  courbe  en  roulant  sur  pXq,  remplacera  ici  l’épicycloïde 
de  l’engrenage  de  deux  roues  ;  elle  sera  tracée  à  part  et  portée 
en  dml]  sa  rencontre  en  m  avec  la  perpendiculaire  im  déter¬ 
mine  le  sommet  de  la  dent  ;  on  aura  donc  la  parallèle  mrK  â  jjq, 
pour  le  lieu  de  tous  les  sommets  semblables,  la  courbe  em  sy¬ 
métrique  à  dm ,  et  le  patron  dme  qui  sert  à  marquer  tous  les 
pleins  des  dents  de  la  crémaillère. 

Cette  parallèle  mrK  coupe  en  K  le  cercle  AKNC,  ce  qui  donne 
le  rayon  CK  de  la  circonférence  EKFG,  qui  fixe  la  longueur 
des  flancs  AF,  DG,  etc. ,  des  dents  de  la  roue.  Le  point  m  de 
la  crémaillère  décrit  une  droite  Km  parallèle  à  pXq  qui  limite 
la  profondeur  de  tous  ces  creux ,  et  leur  est  tangent.  Le  creux 
est  une  courbe  qu’on  décrit  d’une  manière  analogue  à  l’épicy¬ 
cloïde  rallongée,  excepté  que  le  cercle  roule  sur  une  droite  au 
lieu  de  rouler  sur  uue  autre  circonférence. 

Quant  aux  dents  de  la  crémaillère,  elles  n’ont  pas  de  flancs, 
et  la  ligne  RoL  tangente  en  R  au  cercle  RM  qui  passe  par 
tous  les  sommets  des  dents  de  la  roue ,  et  par  conséquent  pa¬ 
rallèle  à  pq,  est  tangente  à  tous  les  creux  de  la  crémaillère.  La 
forme  dml  de.s  dents  de  la  roue  est  la  développante  du  cercle 
primitif  PAQ,  précisément  comme  dans  les  Cames. 
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DÉPENSE  n’ü^  RÉSERVOIR.  —  C^est  le  volume  d’eau  qu’il  dé¬ 
bite  dans  un  temps  donné.  Voy.  l’art.  Écouxemewt  où  ce  sujet 
est  traite'. 

DÉTRITOIR. mécaniques.)  Moulin  au  moyen  duquel 
ondétriteles  olives  avant  d’en  exprimer  l’huile.  C’est  une  meule 
verticale  de  pierre,  tournant  lentement  huit  à  dix  tours  par  mi¬ 
nute  ,  dans  une  auge  circulaire  également  en  pierre ,  au  moyen 
d’un  moteur  quelconque.  Il  différé  peu  des  moulins  de  ce 
genre ,  dont  on  fait  usage  dans  nos  grandes  huileries  pour 
broyer  les  graines  oléagineuses;  le  noyau,  l’amande  et  la 
chair  des  olives  ,  se  trouvent  broyés ,  et  par  conséquent  pressés 
ensemble,  ce  qui  donne  une  plus  grande  quantité  d’huile, 
sans  en  altérer  la  qualité. 

M.  Sieuve,  de  Marseille,  a  imaginé  un  détritoirau  moyen 
duquel  on  sépare  les  noyaux  de  la  chair,  en  même  temps  que 
celle-ci  se  trouve  broyée.  Ce  sont  deux  tables  en  bois ,  super¬ 
posées  ,  dont  les  surfaces  en  regard  sont  sillonnées  en  petites 
cannelures  arrondies  et  parallèles.  La  table  inférieure  est  fixe; 
elle  porte  des  rebords  entre  lesquels  la  table  supérieure  peut 
se  mouvoir  dans  le  sens  de  sa  longueur,  et  perpendiculaire¬ 
ment  à  la  direction  des  cannelures.  Les  olives ,  placées  entre 
ces  deux  tables,  éprouvent  un  froissement,  quand  la  table 
supérieure  vient  à  se  mouvoir,  qui  dépouille  le  noyau  et  fait 
passer  la  chair  sous  forme  de  pulpe  ,  a  travers  une  infinité  de 
«petits  trous  percés  dans  la  table  inférieure,  vis-à-vis  du  creux 
des  cannelures.  Cette  pulpe  ,  reçue  dans  une  caisse  dont  le 
fond  est  en  pente  ,  se  r  end  dans  une  espece  de  chausse  faite  en 
maille  de  filet  ;  la  chausse  laisse  échapper  une  certaine 
quantité  d’huile  très  fine,  à  laquelle  on  donne  le  nom 
de  ‘üierge,  parce  qu’elle  est  obtenue  sans  le  secours  de  la 
presse.  Le  reste  de  l’huile  que  contient  encore  la  pulpe  ainsi 
cgoultée  est  exprimée  à  l’aide  du  pressoir,  comme  à  l’or¬ 
dinaire. 

Les  noyaux  étant  dépouillés  de  leur  chair,  on  souljève  la  ta¬ 
ble  supérieure  à  l’aide  d’un  treuil  ;  avec  une  espèce  de  peigne 
en  bois ,  dont  les  dents  correspondent  aux  cannelures  de  la  ta- 
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ble  inferieure ,  on  fait  tomber  tous  ces  noyaux  clans  une  auge 
placée  sur  un  des  côtés  de  la  machine.  E.  M. 

DÉVIDAGE.  (Jrts  mécaniq  ue$^  Opération  qui  consiste  à 
mettre  en  écheveau  les  substances  filées.  Le  dévidoir  est  un  ins¬ 
trument  si  simple  et  sî  connu,  qu^il  n’exige  guère  une  descrip¬ 
tion.  Il  est  composé  d’un  axe  en  fer  ou  en  bois  tournant  à 
manivelle  sur  des  supports  :  Vasple  est  formé  de  six  bâtons  et 
plus,  parallèles  à  l’axe  et  à  distances  égales,  soutenus  par  des 
bras.  Lorsqu’on  fait  tourner  ce  système,  le  fil,  dont  un  bout 
est  attaché  à  l’un  de  ces  bâtons ,  s’enroule  sur  l’asple  en  éche¬ 
veau  de  forme  polygone.  On  adapte  ordinairement  à  l’axe  des 
dévidoirs  des  filatures  un  Compteur,  qui  fait  résonner  un  coup 
quand  la  rotation  a  accompli  un  nombre  déterminé  de  tours. 
On  arrête  alors  la  machine ,  et  le  fil  de  récheveau  a  une  lon¬ 
gueur  connue,  qui  est  déterminée  par  le  contour  de  l’asple  et 
le  nombre  des  révolutions. 

Le  dévidoir  a  souvent  un  mètre  de  contour  ;  chaque  éclie- 
veau contient  dix  échevctles  de  cent  fils,  en  tout  mille  mètres 
de  longueur-  La  désignation  de  la  finesse  du  fil  est  faîte  par 
un  numéro  cjui  indique  combien  il  faut  de  ces  écheveaux  pour 
peser  un  demi-kilog.  Ainsi  le  fil  n°  8o  est  celui  dont  8o  éche¬ 
veaux  ,  ou  8o  mille  mètres  de  long  pèsent  une  livre. 

Lorsqu’on  vent  pelotonner  les  fils  d’un  écheveau ,  on  les 
débrouille  d’abord  en  secouant;  on  ouvre  l’éclieveau  par  le 
milieu,  on  le  fait  tourner  entre  les  deux  mains  pour  trouver 
la  centaine^  ou  le  bout  du  fil  qui  est  lié  autour  de  l’écheveau; 
on  le  place  surrÆfjn/èdont  on  éloigne  les  bâtons  pour  bien  ten¬ 
dre  le  fil  :  à  cet  effet  les  bras  qui  soutiennent  les  bâtons  ,  par 
un  mécanisme  particulier,  sont  susceptibles  d’allongement.  Il  ne 
reste  plus  qu’à  tendre  le  fil  en  tirant ,  pour  faire  tourner  l’as- 
ple ,  et  à  enrouler  une  pelote.  On  a  imaginé  une  petite  ma¬ 
chine  fort  ingénieuse  qui  roule  le  fil  en  boule  d'une  manière 
si  régulière  qu’il  forme  un  réseau  très  élégant.  V^ojr.  PELOTO^^'- 

NEDSE. 

Au  resle,  la  forme  des  dévidoirs  est  très  variée  selon  la 
nature  des  substances  filées  ,  l'espace  dont  on  peut  disposer, 
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l’usage  auquel  on  destine  le  fil^  etc.  :  ccs  détails  uc  peuvent 
trouver  place  ici.  Fr. 

DIABLE.  Sortede  voiture  à  deux  roues  très  basses ,  souvent 
pleines,  dont  on  se  sert  pour  transporter,  à  de  petites  distan¬ 
ces,  de  gros  fardeaux  ,  des  pierres  de  taille,  etc.  Les  ouvriers 
tirent  cette  voiture ,  à  l’aide  de  bricoles ,  eu  agissant  sur  des 

barres  qui  traversent  le  timon. 

On  donne  aussi  le  nom  de  diable  à  une  macinne  armée  dè 

dents  pour  ouvrir  la  laine ,  le  coton ,  etc.  T'  oy,  Filature.  Fr. 

DIAMANT.  D’après  des  expériences  nombreuses,  et  dont  le 
le  résultat  est  incontestable ,  le  diamant  n’est  autre  chose  que 
du  carbone  parfaitement  pur  dans  un  état  physique  particulier 
que  Tart  n’est  point  encore  parvenu  à  imiter.  C’est  le  plus  dur 
de  tous  les  corps  connus.  Il  ne  se  fond  ni  ne  se  volatilise  aux 
plus  fortes  températures  qu’il  soit  possible  de  produire.  Sa 
densité  varie  de  3,5o  à  3,53.  Il  est  ordinairement  sans  cou-^ 


leur,  mais  quelquefois  il  présente  des  teintes  bleues  ,  jaunes  , 
roses  ou  brunes.  Le  diamant  jouit  d’un  pouvoir  réfringent  et 
d’un  pouvoir  dispersif  très  considérables,  et  ces  propriétés , 
jointes  à  son  inaUcrabUité,  l’ont  rendu  un  des  coi-ps  les  plus 
précieux  et  les  plus  employés  en  joaillerie.  Les  formes  princi¬ 
pales  sous  lesquelles  se  rencontre  le  diamant  sont  le  cube, 
l’octaèdre,  le  tétraèdre  et  le  dode'caèdre  rhomboïda! ,  et  ses 
faces  sont  très  souvent  curvilignes. 

La  combustion  du  diamant  s’opère  avec  une  facilité  reniar— . 
quable  lorsqu’on  le  place  dans  un  tube  de  porcelaine  et  qu’on 
y  fait  arriver  un  courant  rapide  d’oxigène  ;  il  suffit  de  quelques 
cbarbous  pour  que  la  conversion  en  acide  carbonique  soit 
complète.  On  remarque  au  contraire  que  la  température  doit 
être  excessivement  élevée  lorsqu’on  ne  renouvelle  pas  les  pro¬ 
duits  de  la  combustion.  Dans  tous  les  cas  il  ne  laisse  pas  la 
plus  légère  trace  de  résidu  ,  et,  comme  pour  le  carbone  pur,  le 
volume  d’acide  carbonique  produit  est  égal  à  celui  de  Toxi— 
gène  employé. 

La  taille  du  diamant  date  de  i/Jlb.  Elle  est  fondée  sur  l’ob¬ 
servation  faite  par  Louis  de  Berqueiii ,  qtie  deux  diamaus  fret- 
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tés  fortement  l’un  contre  l’autre  s’usent  et  se  réduisent  mutuel' 

«  ■  f  ^ 

*  ^  * 

lement  en  poussière.  On  exécute  cette  opération  au  moyen 

d’une  plate-forme  en  acier  très  doux .  Le  diamant  qu’on  doit 
polir  est  soudé  à  l’étain  dans  une  coquille  en  cuivre ,  qui ,  elle- 

f  ■ 

même}  est  pincée  dans  une  tenaille  en  acier.  Cette  tenaille, 

^  ^  ■  4i  Cl  1.  ► 

qu  on  tient  chargée  d’un  poids ,  presse  le  diamant  sur  la  plate¬ 
forme  à  laquelle  on  imprime  un  mouvement  de  l’otation  très 
rapide  et  qu’on  a  arrosée  préalablement  avec  de  la  poudre  de 
diamant  délayée  dans  de  rhuile.On  use  et  l’on  polit  successive¬ 
ment  toutes  les  faces. 

4  -  V  ^ 

Le  prix  des  diainans,  toujours  très  élevé ,  est  cependant  sus¬ 
ceptible  de  grandes  variations  :  lorsqu’ils  ne  sont  pas  propres  à 
la  taille  ,  on  les  yend  en  général  de  3o  à  4o  francs  le  carat  (i). 

Dans  le  cas  contraire  ,  quand  leur  poids  est  au-dessous  d’un 
carat ,  ils  se  vendent  en  raison  de  48  francs  le  carat. 

Enfin  si  leur  poids  dépasse  le  carat on  prend  le  carré  de  ce 
poids.,  en  le  muUipliant^par  48,  on  obtient  la  valeur  du  dia¬ 
mant.  C’est  ainsi  qu’un  diamant  de  5  carats  ou  de  o^'’,2o5  X  5 
=  I  ^'',025 ,  vaut  5x5x4^”*  200  francs. 

Toutefois  ces  bases  ne  sont  applicables  qu’aux  diamans 
bruts  ;  lorsqu’ils  sont  taillés,  leur  valeur  est  beaucoup  plus  éle¬ 
vée  ,  et  varie  avec  la  forme  ,  le  poids ,  la  teinte ,  etc. 

Les  diamans  se  rencontrent  au  Brésil  et  dans  plusieurs  con- 

'  ^  J 

trées  des  deux  Indes ,  principalement  dans  les  royaumes  de 
Visapour  et  de  Golconde.  Les  terrains  dans  lesquels  on  les 
trouve  sont  toujours  des  terrains  d’alluvion ,  et  les  circons¬ 
tances  de  leur  formation  sont  encore  complètement  inconnues. 
Le  diamant  le  plus  pesant  que  l’on  connaisse  pèse  3oo  carats 

(  environ  62  grammes). 

Celui  de  l’empereur  du  Mogol ,  pèse  2'j9  carats,  celui  de 
Tempereur  de  Russie  iqS  carats. 

Les  diamans  de  rebut,  ceux  surtout  qui  ne  peuvent  se  cliver, 
sont  employés  par  les  vitriers  pour  couper  le  verre.  Les  horlo- 


(1)  LjC  Ctirat ,  <1111  t'St  l’unitc  île  dîaiftans ,  wjuivam  à  io5  uiiUi- 

gtuiuuies., 
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gcrs  en  forment  des  pivots  pour  des  pièces  délicates.  On  a  pro¬ 
pose'  de  s’en  servir  pour  garnir  les  trous  des  filières,  qui  pré¬ 
senteraient  alors  l'avantage  d’ètre  invariables  dans  leur 
diamètre.  La  poussière  du  diamant  sert  à  polir  certaines  pierres 
pre'cicuscs.  P...ZE. 

DIAMÈTRE.  Voj.  Cekcce.  Fr. 

DIAPASON.  {Arts  mécaniques,  )  On  donne  à  une  tige  d’acier 
la  forme  d’un  ü  à  longues  brandies,  un  peu  plus  rapprochées 
en  haut  quen  bas  :  on  soude  au  coude  une  tige  avec  empâte¬ 
ment  pour  que  l’instrument  se  tienne  debout.  Lorsqu’on  fait 
vibrer  le  diapason,  et  qu’on  applique  lapate  sur  un  corps  sonore, 
il  fait  entendre  un  son  à  peu  près  invariable ,  quelle.s  que 
soient  les  circonstances  extérieures.  On  travaille  les  branches 
à  la  lime,  jusqu’à  ce  qu’elles  rendent  le  son  appelé  la  par  les 
musiciens.  Fr. 

DILATATION.  {Ans  mécaniques,)  Effet  par  lequel  un  corps 
prend  un  plus  grand  volume  ,  sans  recevoir  aucune  matière  ad- 
ditive,  sans  changer  de  poids  :  ce  mot  est  opposé  'a  condensa-^ 
lion,  qui  signifie  accroissement  de  densité.  Les  corps  qui  se 
dilatent  deviennent  moins  denses.  Voy.  Poids  spécifiquiî. 

Deux  causes  changent  les  volumes  des  corps,  la  Pression  et 
la  Chaleur.  Les  gaz  occupent  moins  d’L%pace  lorsque ,  renfer¬ 
més  dans  un  vase  flexible,  la  pression  extérieure  augmente. 
La  chaleur  produit  l’effet  inverse  ;  le  volume  s’accroît  d’une 
quantité  qui  varie  pour  les  divers  corps  soumis  à  une  meme 
augmentation  de  température. 

La  pression  ne  produit  aucun  effet  sur  le  volume  des  fluides , 
parce  qu’ils  sont  inconipiessibles ,  du  moins  dans  les  litiiiles 
des  expériences.  Sur  les  soVnles ,  elle  ne  peut  guère  s’exercer 
que  inécauiquement ,  et  par  conséquent  elle  peut  liîen  compi  i- 
mev  les  corps,  mais  non  les  dilater  en  cessant  son  action,  si 
ce  n’est  piv  reflet  de  Vélnxiiciié.  Mais  les  gaz  et  les  vapeurs 
sont  sans  cesse  exposés  à  varier  de  volume  sous  l’influence  des 
changeinens  de  pression  atmosphérique  ;  c’est  alors  la  loi  de 
Mariolte  qui  sert  a  en  calculer  les  eflels  .*  cette  loi  consiste  en 
ce  ([ue  les  oohimes  occupés  par  des  gaz  sont  en  raison  im>erse 
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des  pressions  qui  agissent  sur  eux.  Bien  cnteiiJu  qu’on  sup¬ 
pose  que  le  gaz  est  libre  dans  l’air,  ou  contenu  dans  un  vase 
flexible. 

Quant  à  la  chaleur,  ses  efFets  sont  si  grands,  si  marques, 
que  nous  sommes  sans  cesse  appelés  à  leur  résister,  ou  à  les 
seconder,  selon  les  circonstances. 

La  table  suivante  fait  connaître  rallongement  que  subissent 
di  verses  barres  qui  ont  l’unité  pour  longueur,  en  passant  de  o 
à  loo  degrés  du  thermomètre  centigrade  ;  on  y  voit,  par 
exemple,  qu’un  fil  de  fer  s’allonge ,  pour  loo®  de  variation  de 
température,  d’environ  0,0012  de  sa  longueur.  On  rcinar- 
quera  que  lorsqu’un  métal  est  écroui,  ou  tiré  à  la  filière  ou 
au  Banc,  il  est  plus  dilatable,  sous  l’influence  de  la  chaleur, 
que  lorsqu’il  est  simplement  fondu  et  coule',  ou  même  forgé. 

Quoiqu’il  ne  soit  pas  exact  de  dire  que  la  dilatation  se  fait 
proportionnellement  à  la  température ,  cependant  on  peut  ad¬ 
mettre  cette  proposition  pour  les  corps  solides  dans  de  certain 
nés  limites,  et  principalement  de  oà  100®;  mais  vers  le  terme 
de  la  fusion,  le»  choses  ne  se  passent  plus  ainsi.  La  dilatation 
du  laiton  pour  100“  étant  0,00188,  elle  sera  donc  de  0,000188 
i)OurUo°.  Une  règle  de  trois  fera  toujours  connaître  rallonge¬ 
ment  qui  répondra  à  tîne  température  désignée.  Soit  ol  la  dila¬ 
tation  linéaire  d’une  substance  pour  100®  et  l’unité  de  longueur 
(«  est  le  nombre  de  notre  table)  ;  pour  une  variation  de  f  de¬ 
grés  centigrades,  la  variation  sera  donnée  par  cette  proportion  ï 
si  1 00”  produisent  a,  combien  t  degrés?  Iæ  dilatation  qu’é¬ 
prouve  la  longueur  /  est  donc  =0,01  X  <ti/»  en  sorte  que  /  est 
devenu  pour  i  degrés 


x:=.l  (1  +  0,01  X«tO-*‘*(0 


Si  l’on  considère  une  surface  f,  comme  ses  deux  dimen¬ 
sions  éprouvent  la  dilatation  linéaire,  il  en  résulte  une  aire  s* 
semblable  à  la  première  :  ces  aires  s  et  s*  sont  entre  elles 


comme 


les  cariés  de  leurs  dimensions  /  et  a: ,  savoii*, 
:  X*  ;  or,  en  négligeant  le  carré  de  st  qui  est  fort  petit, 


•  à 
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(1+0  ,o2.aOi  racci'oissement  de  surface  est 

/ — 5  t=io,02X  eitSf  savoir  /  =  j  (i  +  0,02  X  «0* 

On  verrait  de  même ,  en  ne'gligeant  a®  et  qu'un  volume  v 
devient  /=  v  (1+ o,o3  X  «0  ^ 

En  comparant  ces  résultats  à  Téquation  (l),  on  reconnaît 
que  celle  formule  de  la  dilatation  des  lignes* est  applicable  aux 
surfaces  et  aux  volumes  représentés  par  /,  pourvu  qu’on  rem¬ 
place  la  grandeur  et  donnée  par  la  table  ^  par  dans  le 
cas  f  par  3«  dans  le  3*’, 

'Fahlc  des  dilatations  linéaires  de  quelques  substances  depuis  o® 

i usqu  à  1 00°  du  thermomètre  centigrade. 


Notre  formule  est  établie  pour  le  tliermomctre  centigrade  ; 
si  l’on  SC  sert  de  celui  de  Ecaumur,  on  remplacera  le  facteur  0,0 1 
dans  l'équation  ;  (i)  par  ^  —  0,01 25. 

Les  liquides  cprouveiil  des  effets  de  même  nature  que  les 
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solides  par  l’influence  de  la  chaleur.  On  trouve  que  de  o  à  loo 
deg  re's,  la  dilatation  est  (v.  Phys,  math,  de  M.Biot,  p,  210) 

Pour  Peau ,  de . o,o465  =  ^  de  son  volume  à  zéro. 

Pour  Palcool,  de. .  .  0,1  loô  = 

Pour  le  mercure,  de  0,018018 

Pour  les  huiles  fixes,  0,08  =: 

Toutefois  les  volumes  ne  varient  proportionnellement  aux 
températures  que  dans  des  limites  beaucoup  plus  resserrées 
que  pour  les  solides. 

Il  nous  reste  maintenant  à  parler  de  Peffet  de  la  chaleur  sur 
les  gaz.  Il  suit  des  expériences  de  MM.  Gay-Lussac  et  Dalton 
que  ,  lorsque  la  pression  reste  la  même,  pour  chaque  degré  de 
température  centigrade  ,  quels  que  soient  les  gaz ,  leurs  volu¬ 
mes  .varient  de  0,003*25  ou  de  celui  quTls  occupent  à  la 
température  o.  Les  vapeurs  sont  soumises  à  la  même  loi ,  tant 
qu'elles  peuvent  exister  à  cet  état ,  eu  égard  à  la  pression  et  à 
la  température  qui  les  affecte.  Pour  comprendre  à  la  fois  les 
variations  de  chaleur  et  de  pression  dans  la  même  formule , 
soient  v  et  v  des  volumes  d’un  gaz  sec  aux  températures  centi¬ 
grades  respectives  t  et  P,  et  sous  les  pressions/?  et  mesurées 
par  les  colonnes  de  mercure  du  baromètre ,  la  loi  précédente, 
combinée  avec  celle  de  Mariette ,  donne  l’équation 


pv  (i  -j-  0,003*25  ^  u'  (1  -f-  0,00875  /  ) 


m  *  * 


.(3) 

Fr. 


DISTILLATION.  La  distillation  est  une  des  opérations  les 
plus  anciennement  connues;  elle  a  pris  son  origine  dans  les  labo- 
ratolresdes  premiers  boni  mes  qui  se  sont  livrés  à  la  préparation 
des  médicamens,  et  depuis  elle  a  reçu  une  foule  d’applications 
toutes  plus  utiles  les  unes  que  les  autres.  Son  but  est  de  sépa¬ 
rer  d’un  composé  les  produits  volatils  de  ceux  qui  ne  le  sont 
pas  ou  qui  le  sont  moins  dans  les  memes  circonstances.  Cesl 
ainsique  l’alcool  se  retire  du  vin,  les  essences  des  diverses  subs¬ 
tances  aroniatiqiiesquL les  contiennent, etc.,  etc.  On  doiineaussi 
le  nom  de  dislillation  au  traitement  par  la  chaleur,  et  en  vais- 


9 
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.seaux  clos^  d*un  corps  quelconque ,  dont  on  relire  des  produits 
solides,  liquides  ou  gazeux ,  alors  même  que  ces  produits  n’ë- 
taient  pas  priinitiveuieut  contenus  danslecorps  soumis  à  ^expé¬ 
rience,  et  qu’ils  résultent  çle  l’action  de  la  chaleur.  Nous  offrirons 
pour  exemple  de  ce  genre  la  distillation  du  bois,  qui  fournit 


de  l’huile  empyreumatique,  de  l’acide  acétique  et  divers  com¬ 
posés  gazeux,  qui  prennent  naissance  dans  l’opération  elle- 
même. 

Le  but  de  la  distillation ,  avons-nous  dit ,  est  de  séparer  les 
produits  volatils  de  ceux  qui  ne  le  sont  pas,  ou  qui  le  sont 
moins  dans  les  mêmes  circonstances;  mais  rappelons-nous  que 
tous  les  corps  sont  soumis  à  l’influence  de  deux  forces  opposées  ; 
savoir,  d’une  part  l’attraction  d’agrégation,  qui  tend  à  lier 
étroitement  toutes  les  molécules  entre  elles  ;  et  de  l’autre  cette 
force  expansive  qu’ils  reçoivent  de  la  matière  de  la  chaleur 
dont  ils  sont  pénétrés ,  et  qui ,  en  s’introduisant  entre  les  mo¬ 
lécules,  fait  de  continuels  efforts  pour  les  désunir.  Rappelons- 
nous  encore  que  la  pression  atmosphérique  limite  cette  force 
expansive  ,  et  qu’elle  agit  dans  le  même  sens  que  l’attraction 
moléculaire.  Cela  posé,  si  nous  revenons  au  phénomène  de  la 
dislillaliou ,  nous  verrons  qu’il  existe  deux  moyens  de  le  dé¬ 
terminer  ;  ou  bien ,  en  augmentant  par  l’action  de  la  chaleur 
la  répulsion  des  molécules  des  corps  soumis  à  cette  opération  , 
jusqu’à  ce  que  le  plus  volatil  d’entre  eux  ,  celui  qu’ou  veut  éli¬ 
miner,  ait  acquis  assez  de  force  répulsive  pour  que  sa  vapeur 
puisse  résister  à  la  pression  atmosphérique  et  la  vaincre  ;  ou 
bien,  en  diminuant  cette  pression  elle-même,  jusqu’à  ce  que 
le  corps  le  plus  expansible  ne  trouve  plus  d’obstacle  à  sa  vo¬ 
latilisation.  Il  pourrait  peut-être  paraître  d’abord  plus  simple 
d’avoir  recours  au  dernier  moyen  qu’au  précédent  ;  mais  il  est 
un  motif  essentiel  qui  s’oppose  à  sa  facile  exécution  c’est 
qu’une  fois  qu’il  n’y  a  plus  équilibre  entre  la  pression  inté¬ 
rieure  et  extérieure  que  ratmosplière  exerce  sur  l’appaicil 
cela  nécessite  dans  les  parois  et  dans  les  jointures  une  force 


capable  de  résister  à  celte  différence  ;  autrement  le.s  vases 
cèdent  à  reffbit,et  cet  inconvénient  eiilraînc  souvent  à  de 
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grands  dangers.  C’est  donc  presque  constamment  à  l’aide  de 
la  chaleur  et  sous  la  pression  ordinaire  de  ratmosplière  qu*on 
cfTectue  la  distillation. 

D’après  les  idées  généralement  admises  ,  les  diverses  subs¬ 
tances  qui  constituent  un  composé  quelconque  soumis  à  Tac- 
lion  de  la  chaleur,  s’en  pénètrent  d’abord  uniformément  tant 
qu’elles  conservent  le  même  état;  mais,  pour  en  changer,  cha¬ 
cune  d’elles  en  absorbe  ensuite  en  combinaison  réelle  une 
quantité  plus  ou  moins  considérable  ,  suivant  sa  capacité  par¬ 
ticulière  pour  le  calorique ,  et  le  rend  ce  qu’oii  appelle  latent^ 
et ,  réciproqueineut ,  une  vapeur  qui  reprend  l’état  de  liquide , 
ou  un  liq  uide  qui  redevient  solide,  abandonne,  lors  de  cette  tran^ 
sition  et  dans  le  même  rapport,  tout  le  calorique  latent  qui  avait 
produit  ce  changement  d’état.  SI  nous  cherchons  inaintenantà 
appliquer  ces  données  à  la  distillation,  nous  verrons  que  pour 
volatiliser  un  liquide,  il  faudra  non-seulement  lui  communi¬ 
quer  la  chaleur  exigée  pour  qu’il  atteigne  son  point  d’ébullition, 
mais  qu’il  lui  sera  nécessaire ,  en  outre,  de  lui  en  fournir  toulo 
la  quantité  voulue  pour  sa  transformation  en  vapeur.  Ainsi ,  la 
proportion  de  combustible  nécessaire  à  la  distillation  d’un  li¬ 
quide  sera  d’autant  plus  considérable ,  toutes  circonstances 
égales  d’ailleurs  ,  que  la  capacité  do  sa  vapeur  pour  le  calori¬ 
que  sera  plus  grande;  mais  comme  nous  venons  de  Tobserver, 
cette  vapeur  se  dépouillera  par  sa  condensation  de  toute  celte 
quantité  de  calorique  libre  ou  combiné  qu’elle  avait  entraînée, 
•C’est  la  juste  appréciation  de  toutes  ces  données  qui  a  servi  de 
base  aux  immenses  progrès  qu’on  a  fait  faire  de  nos  jours  à 
Tart  de  la  distillation.  Jusque-^,  on  n’avait  porté  aucune  atten- 
lion  à  l’énorme  déperdition  de  chaleur  qu’occasionait  celle 
opération  ,  et  il  a  fallu  toute  Tinflueuce  des  connaissances  de 
la  Chimie  moderne ,  pour  développer  les  précieuses  inventions 
(des  nouveaux  appareils,  jusque  dans  les  ateliers  de  Teinpirisme. 

Je  n’entreprendrai  point  de  faire  ici  l’historique  de  la  distil¬ 
lation  ;  les  liornes  de  cet  article  ne  comportent  pas  de  tels  dé¬ 
tails,  et  je  passerai  immédiateinent  à  la  description  de  quelques 
appareils  distillaloircs. 
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Description  de  V appareil  de  M,  Derosne, 

Il  se  compose  : 

1®.  De  deux  chaudières  A  et  k'  (pl,  12,  fig.  i)  ; 

2®.  D^une  colonne  distillatoire  B  ; 

3®.  D’un  rectificateur  C  ; 

4“-  D’un  condensateur,  cbaufFe-vin  D  ; 

5®.  D’un  réfrige'rant  E  ; 

6®.  D’un  seau  de  vidange  ou  régulateur  d’écoulement ,  garnî 
d'un  robinet  à  flotteur  F; 

•J®.  D’un  réservoir  G. 

Pour  mettre  cet  appareil  en  fonction ,  on  commence  par 
emplir  du  liquide  à  distiller  la  première  chaudière  A,  au 
moyen  de  la  douille  H  ;  on  en  verse  jusqu’à  ce  que  le  niveau 
s’élève  à  la  hauteur  de  2  ou  3  pouces  au-dessous  de  la  partie 
supérieure  de  l’indicateur  de  verre  x  qui  y  est  adapté.  On  en 
fait  autant  pour  la  chaudière  A';  mais  on  en  verse  jusqu’à  la 
hauteur  de  6  pouces  au-dessus  de  son  robinet  de  décharge  2. 
Les  choses  étant  ainsi  disposées,  et  le  réservoir  G  ainsi  que  le 
régulateur  F  étant  remplis ,  on  ouvre  le  robinet  4  qui  verse 
dans  l’entonnoir  1  du  réfrigérant  Ej  ce  vase  étant  plein  et 
d’ailleurs  parfaîLement  clos  de  toutes  parts,  le  liquide  s’élève 
par  le  tube  K ,  qui  vient  se  décharger  dans  la  partie  supérieure 
du  condensateur  D,  et  le  remplit  en  totalité.  Le  trop-plein  s’é¬ 
coule  parle  tube  L,  dans  la  colonne  distillatoire  B.  La  dispo¬ 
sition  intérieure  de  cette  colonne  est  telle,  que  le  liquide 
tombe  en  forme  de  cascade  sur  une  série  de  plateaux  qui  se 
trouvent  fixés  sur  un  axe  commun.  Il  parvient  ainsi,  de  pro¬ 
che  en  proche,  jusqu’à  la  chaudière  et  l’on  est  averti  de 
son  arrivée  par  l'élévation  du  niveau  dans  le  tube  indica¬ 
teur  alors  on  ferme  le  robinet  4  du  régulateur,  et  l’on 
allume  le  feu  sous  la  chaudière  A. 

Avant  de  décrire  la  marche  de  cet  ingénieux  procédé  ,  nous 
allons  indiquer  brièvement  la  construction  de  chacune  des 
pièces  qui  entrent  dans  la  composition  de  l’appareil.  Déjà 
nous  venons  de  dire ,  autant  qu’il  nous  a  été  permis  de  le 
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faire,  en  quoi  consistait  la  construction  de  rintérieur  de  la 
colonne  (i),  et  nous  devons  ajouter  que  les  douilles  ügurées 
en  //^,  sont  de  simples  ouvertures  destinées  .à  faciliter  le 
nettoyage  intérieur  delà  colonne,  qui  doivent  être  fermées 
avec  des  bondons  entourés  de  filasse,  pendant  tout  le  cours 
de  l’opération. 

Le  rectificateur  C  est  absolument  composé  de  la  même  ma¬ 
nière  que  le  reste  de  la  colonne  dont  il  fait  partie  ;  il  ne  re¬ 
çoit  point  le  liquide  réfrigérant  du  condensateur,  mais,  bien 
celui  qui  se  produit  dans  les  premières  hélices ,  et  il  leur  trans¬ 
met  en  échange  ses  vapeurs  et  une  partie  de  celles  qu’il  reçoit 
de  la  colonne. 

Le  condensateur  D  est  un  cylindre  en  cuivre  qui  contient  un 
serpentin  à  hélices  verticales ,  qui  communiquent  individuel¬ 
lement  ,  au  moyen  des  tubes  a ,  i  ,  c ,  d,  etc. ,  à  un  canal 
commun  MN ,  incliné  de  manière  à  pouvoir  écouler  le  produit 
total  dans  le  tuyau  O  qui  conduit  au  réfrigérant  ;  mais  ce  ca¬ 
nal  MN  est  annexé  à  des  tubes  p,  y,  /*,  qui  permettent  le 
rappel  dans  le  rectificateur  des  portions  condensées  dans  les 
hélices.  Ce  rappel  peut  être  rendu  total  ou  partiel ,  à  l’aide  des 
robinets  5,6,  5,  8.  La  capacité  intérieure  de  ce  vase  est  divi¬ 
sée  en  deux  parties  inégales.  D',  D",  au  moyen  d’un  dia¬ 
phragme  ST,  au  bas  duquel  on  a  ménagé  une  ouverture  de 
communication  entre  ces  deux  parties  est  établie  dans  la  dou¬ 
ble  intention  d’envelopper  les  premières  hélices  d’un  liquide 
assez  chaud  pour  ne  permettre  que  la  condensation  des  vapeurs 
les  plus  aqueuses  ,  et  de  ne  déverser  dans  la  colonne  qu’un  li¬ 
quide  presque  bouillant.  En  effet,  le  vin  arrive  par  le  tube  K 


(1)  iVT^  Dcrosne  emploie  ÎTitlifFcreiiiiment  pour  ces  colonnes  fieux  systèmes 
fîc  cascade  ;  daos^  Pan,  les  vapeurs  ascendantes  sont  forcées,  à  chaque  dia¬ 
phragme,  de  traverser,  une  petite  couche  de  liquide,  et  elles  subissent  par 
conséquent  une  légère  pression.  Dans  l^autre,  la  chute  d’un  plateau  à  Fautte 
SC  fait  sous  forme  de  pluie,  et  les  vapeurs  n’ont  aucune  pression  à  supporter, 
Derosne  n^a  reconnu  aucun  motif  de  préférence  h  l’un  de  ces  systèmes 
hur  rautre  pour  la  dïstiltation  ordinaire;  mais  la  construction  dn  tfeiixîèmn 
rend  le  neitoyJïgc  pins  facile^  et  cVst  mi  grantJ  avantage  dans  quelques  cas. 
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tians  la  capacité  D',  où  il  s’écLauffe  modérément  et  également, 
au  moyen  d^une  précaution  particulière  ;  de  là  il  s^écouIe  par 
l’ouverture  inférieure  du  diaphragme  dans  la  partie  D"^,  où  il 
prend  une  plus  grande  élévation  de  température  ;  et  comme 
les  parties  les  plus  échauffées,  spécifiquement  plus  légères  que 
les  autres  ,  viennent  occuper  la  partie  supérieure  de  cette  capa¬ 
cité,  il  s’ensuit  que  ce  sont  toujours  celles-là  qui  affluent  dans 
la  colonne. 

Quant  au  réfrigérant  E,  il  n’offre  rien  de  particulier;  c'est 
un  serpentin  ordinaire,  entièrement  renfermé  dans  un  cylin¬ 
dre  ou  manchon  en  cuivre. 

Supposons  maintenant  qu’on  allume  le  feu  sous  la  chaudière 

t 

A,  et  voyons  ce  qui  va  succéder  dans  chacune  des  parties.  11 
est  clair,  d’abord  ,  qu’aussitôt  que  le  vin  bouillira  dans  cette 
première  chaudière,  les  vapeurs  iront,  au  moyen  du'  tube  de 
communication  P  qui  plonge  dans  le  liquide  même,  se  conden¬ 
ser  dans  la  chaudière  A^,  qui  ne  tardera  pas  elle-même  à  entrer 
en  ébullition ,  parce  (ju’elle  reçoit  en  outre  l’excédant  de  la 
chaleur  du  fourneau.  La  vapeur  qui  sort  de  A’  n’a  d’autre  issue 
que  la  colonne  ;  elle  y  pénètre  donc ,  échauffe  le  liquide  qu’elle 
trouve  sur  son  passage ,  se  condense  en  partie ,  tandis  que  le 
reste  parvient  aux  régions  supérieures,  puis  au  rectificateur,  de 
là  dans  le  condensateur,  et  enfin  dans  le  réfrigérant,' si  elles 
n’ont  pu  être  coercées  précédemment.  Lorsque  l’appareil  est 
en  pleine  activité ,  et  que  les  robinets  1,2,  3  sont  ouverts ,  ce 
qui  doit  être  fait  aussitôt  que  le  condensateur  D  est  assez 
chaud  pour  qu’on  n’y  puisse  plus  tenir  la  main ,  époque  à  la¬ 
quelle  la  distillation  continue  coiuinencc,  le  vin  du  réfrigé¬ 
rant  devient  tiède  à  la  partie  supérieure  ,  puis  il  s’échauffe  plus 
fortement  à  mesure  qu’il  parcourtles  deux  divisions  du  conden¬ 
sateur,  et  il  finit  par  tomber  presque  bouillant  par  le  tuyau  L 
dans  la  colonne  B ,  où  il  se  trouve  en  contact  immédiat  avec 
les  vapeurs  qui  montent  de  la  chaudière.  Le  nouveau  degré 
de  température  qu’il  y  reçoit  le  fait  se  dépouiller  pendant  sa 
chute  des  vapeurs  alcooliques  qu’il  contient,  et  il  entraîne 
avec  lui  la  portion  des  vapeurs  aqueuses  qui  se  .sont  condensées 
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par  le  refroidissement  qu'il  a  produit;  et  lorsque  ropè'ratioii 
est  bien  réglée,  le  liquide  qui  arrive  dans  la  chaudière  A'  ne 
contient  plus  du  tout  d’alcool;  mais  cemme  il  se  peut  qu'on 
fasse,  par  négligence,  descendre  le  vin  trop  précipitamment» 
alors  il  achève  de  se  dépouiller  par  l’ébullition,  soit  dans  la 
chaudière  A',  soit  dans  la  chaudière  A  ;  et  c’est  là ,  pour  le  dire 
en  passant,  ce  qui  constitue  peut^'être  le  principal  et  unique 
avantage  de  celle-ci. 

Observons  actuellement  que  ce  qui  arrive  dans  la  première 
colonue  B  se  répète  dans  le  rectificateur  qui  est  au-dessus  ,  et 
qu’à  mesure  que  les  vapeurs  montent  davantage  ,  elles  devien¬ 
nent  d’autant  plus  riches  en  alcool  ;  et  cela  par  la  raison  toute 
simple  que  l’abaissement  successif  de  température  qu’elles  su¬ 
bissent  ,  détermine  sans  cesse  la  condensation  d’une  portion 
des  vapeurs  aqueuses  qu’elles  renferment:  et  coiuine  de  leur 
coté  les  vapeurs  aqueuses ,  en  se  condensant,  écIiaufTent  assez 
le  liquide  alcoolique  qu’elles  rencontrent  pendant  leur  ascen¬ 
sion  pour  produire  la  volatilisation  de  cet  alcool,  il  s'ensuit 
que  les  vapeurs  vont  toujours  en  se  dépouillant  de  leur  eau  , 
et  en  s’enrichissant  de  l’alcool  contenu  dans  le  liquide  qu’elles 
rencontrent.  Les  vapeurs  une  fois  parvenues  dans  le  condensa¬ 
teur,  l’eau  et  l’alcool  ne  peuvent  plus  faire  entre  eux  cct 
échange  de  calorique  qui  s'elFectuait  dans  le  rectificateur; 
mais  comme,  par  la  disposition  des  choses,  les  preinièros  hé¬ 
lices  que  ces  vapeurs  parcourent,  sont  environnées  d’un  liquide 
plus  chaud  que  celui  qui  enveloppe  les  hélices  suivantes,  il  en 
résulte  encore  que,  chemin  faisant,  elles  font  toujours  des 
progrès  vers  une  plus  grande  rectification ,  en  telle  sorte  que  les 
vapeurs  qui  arrivent  intactes  jusqu’au  tube  P  ne  peuvent  être 
que  de  l’alcool  très  déflegiué ,  puisqu’elles  ont  résisté  à  une 
moindre  température  ;  et  en  effet,  il  en  est  ainsi  lorsqu’on  a 
eu  la  précaution  d’ouvrir  les  robinets  ,  5,  6,  -j,  8 ,  pour  délei- 
luiner  le  retour  dans  le  rectificateur  des  produits  condensés 
dans  les  iiéllces.  On  conçoit  que  si ,  au  lieu  d’ouvrir  tous  ces 
robinets,  on  n’ouvre  que  ceux  qui  communiquent  avec  les 
premières  hélices,  alors  leur  produit ,  qui  est  le  plus  aqueux  ^ 
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reUiuniera  seul  dans  le  recLiricateur,  tandis  que  l'autie  s’écou¬ 
lera  dans  le  réfrij»érant,  et  ira  s’ajouter  au  résultat  de  la  con¬ 
densation  des  vapeurs  les  plus  alcooliques  qui  y  parviennent. 
On  peut  donc  à  volonté ,  au  moyen  de  ce  condensateur,  obtenir 
de  l’alcool  à  tous  lesdegre's,  avec  plus  de  facilité  même  que  dans 
l’appareil  d’Édouard  Adam,  et  l’on  voit  qu’il  supplée  parfaite¬ 
ment  à  cette  série  de  vases,  dont  il  présente  tous  les  avantages 
sans  en  avoir  les  inconvéniens.  L’expérience  a  démontré  qu’en 
général,  pour  obtenir  le  degré  ^  du  commerce,  33“  de  l'avéo- 
mètre,  il  fallait  fermer  les  robinets  5, 6,  y,  et  laisser  le  n®  8 
ouvert  seul;  mais  on  peut  atteindre  k  un  degré  plus  fort  en 
diminuant  la  temperature  du  condensateur,  et  en  laissant  tous 
les  robinets  ouverts.  II  est  toujours  convenable,  dans  le  prin¬ 
cipe  de  l’opération,  de  chasser  une  certaine  quantité  de  va- 
)icurs ,  afin  de  laver  les  conduits  et  entraîner  toutes  les  portions 
qui ,  par  leur  séjour,  pourraient  avoir  contracté  un  mauvais 
gfiiit,  et  de  ne  coiumencerà  recueillir  que  quand  le  produit  en 
est  débarrasse. 

Il  nous  reste  ,  pour  terminer  celte  description',  à  indiquer 
l’usage  de  quelques  pièces  de  l’appareil  dont  nous  n’avons  pas 
fait  mention.  Le  robinet  11*’  9  sei‘t  à  vider  complètement  le  con¬ 
densateur,  lorsqu’il  est  nécessaire  de  le  nettoyer. 

Les  ouverlure.s  U,  V,  X  sont  également  destinées  à  faciliter 
le  nettoyage  de  cette  même  pièce. 

IjCS  tubesy,  Z  sont  des  indicateurs  en  verre  qui  servent  à  ap¬ 
précier  la  marche  de  l’opération ,  et  à  reconnaître  si  le  liquide 
n’alTlue  pas  en  trop  grande  quantité  dans  la  colonne,  et  s’il  n’est 
pas  nécessaire  d’en  modérer  la  cluile,  en  fermant  un  peu  plus 
le  robinet  n®4>  bien  s’il  faut  au  contraire  en  augmenter 
l’arrivéei  et  ralentir  le  feu  trop  vif,  en  poussant  le  registre 
adapté>a  la  chemiiice.  fie  sont  ces  moyens  dont  l’opérateur  dis¬ 
pose  à  son  gré  pour  régler  l'opéralioa.  R, 

I/atUre  espèce  d’appareil  clistillatoire ,  particulièrement  ap¬ 
plicable  aux  traVraux  en  petit,  se  compose,  en  général ,  d’une 
cornue,  tl  un  récipient  ou  ballon  ,  cl  d’un  va.se  interinédiairc 
appelé  (  (ig,  21.  La  cornue  élit  en  verr<' ,  en  grès,  en 

\D«éCF,  T.  II.  gji 


49»  DISTILLATION. 

porcelaine ,  eu  foule,  en  platine,  e te. suivant  le  degré  de 
température  qu^elle  doit  subir,  suivant  aussi  la  nature  des 
substances  qu’on  doit  traiter.  11  est  rare  que  ces  distillations 
exigent  des  appareils  de  réfrigération  particuliers  ;  eu  général , 
on  plonge  le  uiatras  dans  uti  vase  contenant  de  l’eau  froide  ou 
un  mélange  de  sel  et  de  glace  ,  et  on  le  recouvre  d’un  morceau 
de  toile  mouillée,  ou  bien,  au  moyen  d’un  sypbon  ou  d’un  en¬ 
tonnoir  à  robinet ,  on  &it  tomber  un  filet  d’eau  froide  sur  le 
matras. 

Les  liquides  à  distiller  sont  introduits  dans  les  cornues,  soit 
au  moyen  d’un  entonnoir  à  longue  douille,  soit  avec  un  tul)e 
en  S,  lorsque  la. cornue  est  tabulée.  {V.  fig.  û.)  Les.  figures 
3  et  4  repi'ésentent  des  rêjrigérans  en  verre,  dont  l’usage  est 
extrêmement  commode  dans  un  grand  nombre  de  cas,  mai» 
principalement  pour  la  .distillation  des  matières  corrosives 
qui  attaqueraient  les  métaux  ou  les  cornues  de  grés  et  de  por¬ 
celaine. 

â 

Le  tube  de  verre  AB  de  la  fig.  4  est  recouvert  d’une  chemise 
de  toile  EF,  sur  laquelle  on  fait  tomber  de  l’eau  froide  par 
un  robinet.  Cette  eau  ,  après  avoir  refroidi  le  tube,  s’échappe 
le  long  du  bouchon  de  liège  CD, 

ABCD  (fig.  3 )  est  un  grand  manchon  de  verre  dans  lequel 
est  placé  un  autre  tube  condensateur  EF.  L’eau  entre  dans  le 
manchon  à  la  sortie  du  robinet  R  ,  et  en  sort  par  l’extrémité 
du  tube  P.  Le  liquide  distillé  s’échappe  en  O.  Une  cornue  est 
adaptée  au  tube  en  M. 

* 

appareil  disiillatoire  appelé  rectificateur  propre  à  distiller 
'  toute  espece  de  liquides  ou  de  matières  pciteuses,  et  à  sécher 
des  grains  J  par  Pierre  Aîègre.  {Extrait  de  V  Agriculteur 
manufacturier.) 

.  I 

«  Cet  appareil  est  à  chauffe-vin  et  à  colonne  ;  on  l’a  beau¬ 
coup,  employé  à  Paris  et  dans  les  environs  pour  la  distillation 
des  sirops  de  fécule,  et  il  donnait  généralement  de  bons  résul¬ 
tats.  La  préférence  que  lui  ont  accordée  de  bons  praticiens 
nous  a  engagé  à  le  faire  connaître  ;  nous  nous  servons  pour 
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ctila  du  texte  iiiciiic  del’jiiveiiteur,  pris  dans  son  brevet  expire 
de  1816. 

L'un  des  inconve'nieiis  que  l’on  reproche  à  cet  appareil  se 
trouve  dans  l'impossibilité  de  faire  des  réparations  à  la  co¬ 
lonne  sans  la  détruire.  » 

planche  12  des  Arts  chimiques. 

La  figure  i'*  est  une  vue  extérieure  ; 

Et  la  figure  6  est  une  coupe  de  l'appareil. 


a,  Fourneau.  • 
bf  Porte  du  rotirneau. 

c.  Cendrier*  1 

d.  Grille  du  fourneau. 

Cf  Chaudière  inférieure. 

Robinet  de  la  cljaudière  e  »  destiné  à  la  vidange, 
antre  robinet  adapté  à  la  même  chaudière  pour  indiquer 
le  trop-plein.  ' 

h  J  Ligne  ponctuée  indiquant  Iç  niveau  de  Peau  ou  du  vin 
dans  la  chaudière  e,  quand  on  distille. 

if  Tubulure  pratiquée  sur  la  chaudière  e-  on  la  tient  lier— 
mëtiquemcut  fermée  au  moyen  d'un  couvercle  bridé ,  qu’on 
n'ouvre  que  lorsqu'on  veut  nettoyer  l’intérieur  de  la  chau¬ 
dière. 


k ,  Robinet  d'éprouve  pour  la  distillation  du  vin. 

/,  Chaudière  supérieure  placée  sur  la  précédente. 

m,  Robinet  de  vidange  de  la  chaudière  /. 

n.  Tuyau  courbe  portant  robinet  et  établissant  la  commu¬ 
nication  entre  les  deux  chaudières  e,  L 

Of  Robinet  du  trop-plein  de  la  chaudière  /. 

Pf  Ligne  ponctuée  indiquant,  dans  la  chaudière  la  sur¬ 
face  du  liquide  à  distiller. 

q.  Fond  qui  sépare  les  deux  chaudières  e ,  . 

r.  Tuyau  princi|>al  ajusté  vevlicaieinent  au  centre  du  fond 

il  est  ouvert  des  deux  bouts,  et  s'élève  vers  le  collet  de  la 
chaudière  l, 

s.  Cylindre  creux  ,  ouvert  par  le  bas  et  fermé  à  son  extré¬ 
mité  supérieure  ;  ce  cylindre. sert  d’enveloppe  au  tuyau  r,  son 

32  . , 
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bord  inferieur  repose  sur  trois  pieds  i*ii  pouce  de  liaut^  sou¬ 
dés  sur  le  fond  y,  qui  sépare  les  deux  chaudières^  et  le  fond 
de  ce  cylindre  ne  touche  pas  tout— à-fait  le  bord  supérieur  du 
tuyau  r.  !.. 

troisième  cylindre  creux,  dont  le  bord  inférieur  est 
soudé  sur  le  fond  q.  Ce  cylindre  ,  qui  enveloppe  les  deux  pré¬ 
cédons  ,  est  ouvert  par  le  haut ,  et  son  bord  supérieur  s’élève 
d’environ  un  pouce  au-dessus  du  cylindre  s. 

U  quatrième  cylindre  creux ,  ouvert  par  le  bas,  fermé  par 
le  haut  et  enveloppant  le  troisième  cylindre  t.  Le  bord  infé¬ 
rieur  de  ce  cylindre  est ,  comme  celui  du  cylindre  j,  porté  sur 
trois  pieds  un  pouce  de  haut,  soudés  sur  le  fond  son  fond 
supérieur  s’élève  d’un  demi-pouce  au-dessus  du  bord  du  cy¬ 
lindre  t. 

O»,  cintjuièine  et  dernier  cylindre  creux,  servant  d’enveloppe 
à  tous  les  autres  ;  son  bord  inférieur  est  soudé  sur  le  fond  y, 
et  le  fond  supérieur  du  tube  «,  agrandi,  sert  aussi  à  le  bou¬ 
clier  par  le  liant.  Ces  cinq  cylindres  sont  placés  les  uns  dans 
les  autres  comme  le  représente  très  bien  la  coupe  fig.  6,  de 
manière  que  la  vapeur  peut  aisément  les  parcourir  successive¬ 
ment.  L’espace  cylindrique  qui  sépare  chacun  de  ces  cylindres 
de  son  voisin  est  d’environ  un  pouce. 

X  y  Tubes  placés  à  égale  distance  au  pourtour  de  la  partie 
supérieure  qui  bouche  les  quatrième  et  cinquième  cylindres 
«,  ils  sont  ployés  obliquement,  et  descendent  jusqu’à 
deux  pouces  du  fond  y,  qui  sépare  les  chaudières.  La  fig.  2  ne 
laisse  voir  que  deux  de  ces  tubes;  il  faut  supposer  qu'il  y  en  a 
un  troisième  après  la  partie  qui  est  enlevée. 

Tuy  au  de  sûreté  pour  empêcher  rahsorption  de  la  subs¬ 
tance  contenue  dans  la  chaudière  supérieure,  parles  trois  tu¬ 
bes  plongeurs  X  ]  ce  tuyau  traverse  le  collet  de  la  chaudière  /; 
son  extrémité  supérieure,  qui  a  la  forme  d’un  entonnoir,  est 
eu  contact  avec  l’atmosphère,  et  son  aulre  extrémité  commu¬ 
nique  avec  l’espace  cylindrique  formé  entre  les  deux  cylindres 
U.  V.  Ce  tuyau  est  recourbé,  comme  le  fait  voir  la  fig.  6,  de 
manière  à  ec  qu’il  touche ,  par  le  milieu ,  à  peu  près ,  de  sa 


DISTILLATION.  .  5oi 

longueur  la  surface  de  la  matière  renferjnéc  dans  la  cbaudîère  l; 
il  est  interrompu,  dans  sa  moitié,  qui  s’approche  du  centre 
de  l’appareil ,  par  un  renflement  z ,  formant  un  cylin<lre  creux  . 
qui  peut  contenir  environ  deux  litres  d’eau ,  qu’on  y  introduit 
par  l’entonnoir. 

a\  Robinet  d’épreuve  de  la  chaudière  supérieure. 

b\  Tubulure  pratiquée  sur  la  chaudière  /,  absolument  de  la 
même  manière  que  l’est  la  tubulure  i  sur  la  chaudière  infé¬ 
rieure  e,  et  s’ouvrant  également  lorsqu’on  veut  nettoyer  l’in¬ 
térieur  de  la  chaudière  supérieure. 

c’,  Bassin  circulaire  placé  sur  le  collet  de  la’  chaudière  supé- 
rieure  et  formant  réfrigérant. 

d’j  Tuyau  à  robinet  conduisant  l’eau  du  bassin  réfrigérant  c 
dans  la  chaudière  inférieure. 

e’,  Vase  de  forme  elliptique  réuni  au  collet  de  la  chaudière 
supérieure  par  les  brides  et  boulons^’. 

g\  6g.  6  ,  deux  tuyaux  plongeant  dans  un  petit  vase  ou  go-  ■ 
det,  et  servant  à  l’écoulement  du  flegme  qui  retombe  danlsla 
chaudière  inférieure. 

}i ,  Tuyau  à  robinets  et  à  double  branche,  servant  à  con¬ 
duire,  à  volonté,  les  flegmes  du  vase  elliptique  e  dans  Tune 
ou  l’autre  chaudière. 

i’,  Tube  s’élevant  verticalement  dans  rintérieur  du  vase  c, 
jusqu’à  la  distance  d’un  pouce  à  peu  près  de  la  paroi  supérieure 
de  ce  vase  ;  il  est  bien  bouché  en  liaut  par  un  fond,  et,  tout 
près  de  ce  fond,  le  tube  t’  est  percé  horizontalement  de  plu¬ 
sieurs  petits  trous. 

k' ,  Cylindre  creux,  qui  recouvre  et  enveloppe  le  tube  f'j  il 
est  muni  au  liaut  d’un  fond,  qui  repose  sur  le  tube  et  son 
bord  inférieur  descend  jusqu’à  un  pouce  de  distance  du  fond 
du  vase  elliptique. 

Tubulure  pratiquée  sur  le  vase  elliptique  pour  permettre 
de  nettoyer  ce  vase  intérieurement  ;  elle  se  ferme  avec  un 
bouchon  de  bois. 


V 


m'.  Bassin  placé  sur  le  vase  e\  où  il  sert  de 
ide  ce  kissin  au  moyen  du  tube  à  robinet  n  . 


réfrigérant  ;  on 


5o2  distillation. 

f  /,  s\  0%  six  compartiiiiens  J  ou  diaphragmes  rec- 
lifica leurs  montés  les  uns  sur  les  autres  ,  et  formant,  par  leur 
réunion,  une  colonne  cylindrique.  Ces  com  parti  mens  coiii- 
muniquent  l*un  à  l’autre,  au  moyen  des  six  petits  tubes 
disposés  dans  leurs  cases  ,  cljacun  de  la  même  manière  que  le 
tube  Test  dans  le  vase  elllptiqué  e;  ils  sont',  comme  ce  der¬ 
nier,  enveloppes,  cliacim,  d’un  cylindre  en  forme  de  chapeau, 
et  leur  extrémité  supérieure  est  percée  d’une  grande  quantité 
de  petits  trous.  Le  fond  de  chaque  conipartiiuent  ^  t',  a , 
comme  le  montre  très  bien  la  fig.  6,  un  petit  tuyau  logé  dans 
un  godet  et  servant  à  l^écoulement  des  flegmes  ÿvqui ,  descen¬ 
dant  d’un  compartiment  dans  l’autre,  (i'nissent  par  se  rendra 
dans  le  vase  elliptique  e',  lequel ,  à  son  tour,  les  fait  passer 
dans  l’une  ou  l’autre  des  deux  chaudières  par  les  deux  bran¬ 
ches  du  tuyau  à  robinefe  V-  Ce  passage  des  flegmes  s’eflcélue  en 
même  temps  que  les  vapeurs  alcooliques  s’élèvent ,  et  parcou¬ 
rent,  en  se  rectifiant,  tes  six  coinparliuiens  et  les  doubles 
tuyaux  qui  se  trouvent  dans  chacun  d’eux. 

u'f  long  cylindre  vertical  enveloppant  les  six  coiuparti-: 
mens  t\  et  laissant  entre  ces  compartinieiis  et  lui  un  intervalle 
annulaire  de  six  pouces.  Ce  cylindre ,  au  moyen  du  liquide 
qu’on  introduit  dedans ,  sert  de  réfrigérant.  Le  liquide  est  éva¬ 
cué  par  le  gros  tuyau  v  ,  qui  le  fait  passer,  quand  ou  veut , 
dans  la  chaudière  supérieure. 

Cylindre  formé  de  deux  pièces  assemblées  à  charnière, 
et  s'ouvrant  et  se  fermant  à  volonté  ;  ou  le  tient  fermé  par  des 
loquets  J-'  fig.  5,  que  l’on  ouvre  quand  on  veut;  l'e-space  com¬ 
pris  entre  cette  enveloppe  et  le  cylindre  w',  lequel  espace  est 
ouvert  parlé  haut,  sert  à  recevoir  le  grain  qu’on  veut  torréfier 
après  qu'on  l’a  fait  germer.  La  surface  de  cette  enveloppe  est 
criblée  de  petits  trous ,  qui  livrent  passage  aux  vapeui  a  humi¬ 
des  qui  s’échappent  du  grain  ,  et  sa  base  repose  sur  un  rebord 
saillant ,  soudé  au  cylindre  u\  et  qiü  lui  sert  en  même  temps 
de  fond. 

Z  y  deux  ouvertures  pralique'es  à  la  base  de  l’enveloppe  x  , 
par  lesquelles  on  retire  le  grain  lorsqti’on  le  juge  à  propos. 


A 
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a*.  Tube  recourbé  à  angle  droit  ;  l'un  de  ses  bouts  est  en 
communication  avec  l'intérieur  du  cylindre  réfrigérant  u\  et 
dans  l'autre  bout,  qui  a  la  forme  d'un  godet,  est  logée  l'exti^- 
inité  d'un  tube  conique  en  verre,  qui  sert  à  indiquer  la 
hauteur  du  liquide  dans  le  cylindre  .  *»!  t 

c%  Tuyau  à  robinet,  servant  à- introduire  la  substance  fari¬ 
neuse  lorsqu'on  veut  en  distiller  dans  le  cylindre  réfrigérant  u\ 
Quel  que  soit  le  liquide  qu'on  y  introduit ,  il  s'y  prépare  en 
acquérant  de  la  chaleur,  pour  descendre  ensuite  dans  la  chau¬ 
dière  supérieure;  si  c'est  une  substance  farineuse,  elle  reste 
dans  cette  chaudière  pour  y  être  distillée  ;  et  si  c'est  du  vin,  on 
le  fait  descendre  dans  la  chaudière  ioférieure ,  en  ouvrant  le 
robinet  h\  t  il.  «.t  .  ‘  ” 

d‘f  Tuyau  k  robinet,  servant  à  introduire  le  vin,  lorsqu'on 
veut  en  distiller,  dans  le  cylindre  u'.  ‘  ■  .  *  '  »  - 

e*,  Tube  par  lequel  on  introduit  de  l'eau  dans  le  cylindre 
formé  par  les  coinpartiinens  f',  pour  nettoyer,  dans  toute  son 
étendue,  ce  cylindre  central,  qu’on  appelle  rectijicateur. 

Tuyau  par  lequel  s'élèvent  les  vapeurs  spiritueuses  recti¬ 
fiées,  pour  se  rendre  dans  le  serpentin,  afin  de  s'y  con¬ 
denser,  ■  ■ 


'g'*,  Tuyau  ser\'ant  à  dégager  la  petite  portion  dé  vapeurs  qui 
se  forment  dans  le  cylindre  et  qui  vont  se  rendre  dans  un 
petit  serpentin  placé  avec  le  grand  ,  où  elles  se  condensent  et 
sortent  en  esprit  par  sou  extrémité  inférieure,  au  bas  du 
tonneau  Ai  -  ^ 

A®,  Cheminée  ayant  un  registre,  au  moyen  duquel  on  règle 
rinlensité  du  feu ,  que  l’on  doit  diminuer  pendant  qu’on 
charge. 

l^Iani'ere  de  condutt'e  cct  appareil. 


Quand  l'appareil  est  disposé  pour  la  distillation,  tel  qu’oii 
le  voit,  fig.  5  ,  tous  les  robinets  doivent' être  fermés,  excepté 
celui  qui  indique  ie  trop-plein. 

Ou  commence  les  opérations  par  remplii'  d  eau  le  tonneau 
A,  dans  lequel  sont  placés  le  grand  et  le  petit  seipeuliu;  on 
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remplit  ensuite ,  avec  de  la  substance  qu*on  se  propose  de 
distiller,  la  cuve  B,  où  se  trouve  un  troisième  petit  serpen¬ 
tin  ,  qui  aboutit  au  grand  serpentin  du  tonneau  A.  On  charge 
d’eau  froide  la  chaudière  inférieure  par  l’ouverture  i,  puis  on 
allume  le  feu, 

9 

Il  faut  laisser  l’eau  se  distiller  jusqu’à  ce  que  la  substance 
qui  est  dans  le  tonneau  B  se  trouve  à  trente  degrés  environ  de 
chaleur  au  thermomètre  de  Re'auinur  :  alors  on  ferme  le  robi¬ 


net  du  tuyau  c“,  et  on  laisse  continuer  la  distillation.  On  rem¬ 
plit  de  nouveau  le  tonneau  B ,  pour  remplacer  la  quantité  de 
substance  qui  en  est  sortie  pour  se  rendre  dans  la  colonne  cy¬ 
lindrique.  On  ouvre  les  deux  robinets  du  tuyau  li  y  pour  que 
l’eau  qui  s’est  condensée  dans  le  cylindre  rectificateur  et  dans 
le  vase  elliptique  e  se  vide  ;  on  ouvre  aussi  en  même  temps 
les  robinets  et  fig,  5,  pour  remplir  d’eau  froide  arrivant 
du  tonneau  A  les  réfrigérans  de  la  chaudière  supérieure  et  du 
vase  e'.  Ces  réfrigérans  étant  pleins,  on  ferme  ces  robinets  et 
l’on  ralentit  le  feu  en  y  mettant  du  charbon  mouillé,  et  en  fer¬ 


mant  inoinentanémeut  le  registre  de  la  cheminée. 

Cette  première  chaulFe  étant  faite  avec  de  l’eau  dans  l’inten¬ 
tion  de  laver  Tintérieur  de  l’appareil ,  il  faut  ouvrir  les  robi¬ 
nets  des  tuyaux  yj  n  et  l’ouverture  pour  vider  les  deux 
chaudières.  Parce  moyen,  l’eau  qui  s’était  accumulée  dans  la 
cliaudière  supérieure  passe  dans  la  chaudière  inférieure  ,  et  de 
là  sort  par  le  robinet f.  Pendant  l’écoulement ,  on  introduit  un 
balai  par  l’ouverture  /  de  la  cliaudière  inférieure ,  afin  de  bien 
la  nettoyer  et  de  faire  sortir  tout  ce  qu’elle  contient. 


Il  est  à  observer  que  cette  première  chauffe  à  l’eau  n’est  uni¬ 
quement  faite  que  pour  chauffer  et  nettoyer  tout  l’intérieur 
de  l’appareil,  et  pour  chauffer  la  substance  à  distiller  qui  sc 
trouve  entre  le  cylindre  u  et  le  cylindre  rectificateur,  et  celle 
qui  est  dans  la  cuve  B.  Lorsque  l’appareil  est  neuf,  cette  opé¬ 
ration  est  nécessaire  pour  enlever  la  résine  et  autres  corps 
provenant  des  soudures.  Elle  ne  devra  se  répéter  qu'autant 
qu’üu  pensera  que  l’appareil  en  a  besoin,  et  lorsque  après  avoir 
;ÿuspendu  la  disüllatioit  ]>eiidant  quelques  jours ,  on  voudra  la 
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reprendre.  Quand  la  distillation  se  fait  sans  interruption ,  ÎL 
est  inutile  de  laver  les  chaudières.  Lorsqu’on  cesse  de  distiller, 
il  faut,  pour  la  propreté'  et  la  conservation  de  l’appareil,  qu’il 
soit  rempli  d’eau ,  que  l’on  vide  quand  on  veut  recommen¬ 
cer  à  travailler. 

Les  chaudières  étant  vides,  on  ferme  les  robinets^  et 
l’on  remplit  d’eau  la  chaudière  inférieure,  jusqu’à  ce  qu’il  en 
sorte  par  le  tuyau  g-,  qu’on  renferme  de  suite;  on  active  le  feu, 
en  ouvrant  la  soupape  de  la  cheminée  ;  on  ferme  aussi  l’ou¬ 
verture  i  et  les  robinets  du  tuyau  h\  et  l’on  ouvre  le  robinet 
du  tuyau  O,  qui  indique  le  trop-plein  de  la  chaudière  supé¬ 
rieure  ,  aussi  bien  que  le  robinet  du  tuyau  Vj  pour  faire  passer 
dans  la  chaudière  l  la  matière  qui  se  trouve  dans  le  cylin¬ 
dre  n’,  jusqu’à  ce  que  cette  chaudière  soit  pleine  :  ce  qui  est 
indiqué  par  le  tube  o  du  trop-plein.  Ou  ferme  le  robinet  de  ce 
tube  aussitôt  qu’on  a  vu  couler  la  substance  ;  on  ferme  égale¬ 
ment  le  robinet  du  tuyau  v',  et  l’on  ouvre  celui  du  tuyau  c“, 
ahn  de  faire  passer  la  substance  qui  est  dans  la  cuve  B  dans 
le  cylindre  jusqu’à  ce  que  ce  cylindre  soit  rempli  ;  ce  qu’on 
voit  aisément  par  le  tube  de  verre  :  alors  on  ferme  le  robi¬ 
net  du  tuyau  c“,  puis  on  remplit  de  nouveau  la  cuve  B  avec  la 
substance  qu’on  distille.  Il  faut  avoir  soin  que  l’eau  du 
tonneau  A  soit  toujours  froide  ;  ce  qu’on  obtient  en  ouvrant  les 
robinets  et  «*,  lig.  5  :  ce  dernier  est  supposé  arrêter  l’eau 
qui  arrive  d’un  réservoir  quelconque  plein  d’eau  froide,, qui 
est  établi  dans  un  endroit  convenable  pour  le  service  de  l’ap- 
}>areiL  L’eau  froide  qui  arrive  dans  le  fond  dé  la  cuve  A  chasse 
l’eau  chaude  qui  se  trouve  à  sa  surface,  et  la  fait  sortir  par  le 
robinet  /■'. 

Les  choses  étant  en  cet  état,  là  charge  se  trouve  faite ,  et 
pendant  le  temps  qu’on  a  employé  à  la  faire,  le  feu  ayant 
toujours  été  activé,  l’eau  qui  se  trouve  dans  la  chaudière  in¬ 
férieure  est  mise  en  ébullition.  La  vapeur  qui  s’élève  de  cette 
chaudière  chaufle  le  fond  de  la  chaudière  supérieure  ,  qui  ren- 
lerme  la  substance  à  distiller,  monte  dans  le  tuyau  r,  parcourt 
tous  les  cylindres  qui  enveloppent  ce  tuyau  et  les  chaulTe  ; 
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A 

elle  entre  ensuite,  par  le  haut,  dans  les  trois  tuyaux  obliques  x, 
qu’elle  échauffe ,  et  arrive  dans  Le  fond  de  la  chaudière  supé¬ 
rieure,  où  elle  communique  son  calorique  à  la  substance  qu'elle 
traverse.  Quelle  que  soit  la  nature  de  cette  substance ,  elle 
se  met  eu  ébullition  ,  et  les  vapeurs  alcooliques  qui  s*en  déga¬ 
gent  s'élèvent  et  passent  dans  le  vase.elliptique  e',  où  elles  sont 
conduites  par  les  tuyaux  k\  et  où  se  commence  leur  analyse , 
qui  se  continue  en  parcourant  successivement  les  six  comparti- 
ineus  O* q'  y  K,  /  et  et  leurs  doubles  tuyaux  ,  qui  for¬ 
ment  le  cylindre  rectificateur,  . 

Les  parties  les  plus  légères  qui  ne  sont  pas  condensées  s’é¬ 
lèvent  dans  le  tuyauy"',  et  passent  dans  les  deux  serpentins ,  où 
elles  se  condensent  parfaitement,  et  sortent  en  esprit  par  le 
tuyau  m®,  en  formant  le  filet  qui  coule  dans  le  récipient  j  tan¬ 
dis  que  les  parties  aqueuses  quiiSe  sont  condensées  dans  leur 
marche ,  ne  pouvant  pas  continuer  leur  ascension ,  à  cause  de 
leur  pesanteur,  descendent  par  les  tuyaux  d’écoulement  pra¬ 
tiqués  au  fond  de  chacun  des  six  compartiiaens  du  cylindre 
rectificateur.  ..Au  fur  et  à  mesure  que  ces  parties  se  rappro¬ 
chent  du  calorique ,  leur  portion  spiritueuse  se  sépare  et 
s’élève,  pendant  que  la  portion  aqueuse  descend  dans  le  vase 
elliptique.  Cette  marche  ascendante  et  descendante  se  continue 
jusqu’à  ce  que  la  substance  en  distillation  se  trouve  entière¬ 
ment  dépouillée  de  toutes  ses  parties  alcooliques ,  ce  dont  on 
s’assure  en  présentant  au  robinet  d’épreuve  a',  que  l’on  ouvre, 
une  lumière  I  aux  vapeurs  qui  s’en  échappent.  Si  ces  vapeurs 
s’enflamment,  c’est  une  preuve  qu’il  y  a  encore  de  l’alcool 
dans  la  substance  en  distillation  ;  et  si ,  au  contraire,  elles  ne 
s’enflamment  pas,  on  est  certain  qu’il  y  a  absence  d’alcool  :  alors 
la  chauffe  est  terminée,  et  l’on  ]>eut  en  recommencer  une  autre. 

Comme,  pour  faire  cette  première  chauffe,  on  remplit  la 
chaudière  inférieure  d’eau  froide ,  elle  dure  environ  trois 
heures;  mais  les  opérations^  suivantes  ne  demanderont  pas 
plus  de  deux  heures ,  parce  que  i’eau  de  la  chaudière  in  fé- 
rieure  se  trouvera  toujours  cliaude ,  aussi  bien  que  tout 
Vappaieil. 
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Pour  opi'rer  la  seconde  cbauiTe^  on  commencera  par  ouvrir 
rouverture  ù*  et  les  robinets  des  tuyaux  m  ,  pour  vider  la 
cliaudière  supe'rieure  et  en  faire  sortir  le  re'sidu  de  ïa  matière 
tlistlllèel  Pendant  que  cette  matière  coule,  on  introduit  dans 
la  chaudière  supérieure  un  balai  par  Pouverture  pour  re¬ 
muer  et  chasser  au  dehors  tout  le  résidu  ;  ensuite  on  ferme  le 
robinet  du  tuyau  m  et  l’ouverture  b';  on  ouvre  le  robinet  du 
tuyau  pour  charger  la  chaudière  supérieure  avec  la  subs¬ 
tance  chaude  contenue  dans  le  cylindre  i/.  Lorsque  cette  chau¬ 
dière  est  remplie ,  on  ferme  les  robinets  des  tuyaux  0  et  v  / 
on  charge  de  nouveau  le  cylindre  u%  en  ouvrant  le  robinet  du 
tuyau  c*  qu’on  referme  aussitôt  que  le  cylindre  est  plein.  On 
ouvre  les  deux  robinets  du  tuyau  h\  pour  que  le  flegme  qui 
s’est  accumulé  dans  le  vase  e'  pendant  la  chaulFe  précédente 
passe  dans  la  chaudière  inférieure,  dont  le  robinet  du  ti'op- 
pleln  ^  doit  se  trouver  ouvert,  pour  qu’on  pniss&voir  quand 
la  chaudière  est  pleine.  Si  le  üegmedu  vase  e'  ne  suffit  pas  pour 
remplir  la  chaudière  e,  on  ouvre  le  robinet  du  tuyau  d' du  ré- 
frigérant  de  la  chaudière  supérieure,  pour  que  l’eau  chaude 
qu’il  contient  y  passe  et  achève  de  la  remplir  :  alors  on  ferme 
le  robinet  du  trop-plein  et  l’on  active  le  feu. 

Peu  de  temps  après  que  le  Blet  s’est  établi ,  on  ouvre  le  ro¬ 
binet  du  tuyau  re’,  pour  que  l’eau  chaude  du  réfrigérant  du 
vase  elliptique  descende  dans  le  réfrigérant  de  la  chaudière; 
on  ferme  ensuite  et  l’on  ouvre  les  robinets  des  tuyaux  **  et  A*, 
pour  remplir  d’eau  froide  le  réfrigérant  du  vase  elliptique  et 
achever  de  remplir  celui  de  la  chaudière. 

Dans  cet  état ,  la  seconde  chauffe  est  on  activité  ;  elle  est 
terminée  deux  heures  après  que  la  charge  est  faite. 

Toutes  ces  opérations  se  répètent  à  chaque  chauffe,  quelle 
que  soit  la  substance  farineuse  soumise  à  la  distillation. 

Manière  de  torréfier  les  grains. 

Lorsqu’on  veut  torréfier  du  giain ,  on  l’introduit ,  par  le 
haut,  dans  l’espace  annulaire  compris  entre  le  cylindre  «'et 
l’enveloppe  x’,  où  la  chaleur  le  torréfie  ;  on  le  fait  ensuite  sor^ 
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tir  par  les  ouvertures  z  lorsqu'on  le  juge  assez  torréfié ,  et  on 
le  remplace  par  d'autre  grain  ,  tant  qu'on  en  a  auquel  on  veut 
faire  subir  cette  opération.  Cette  méthode  est  très  économi¬ 
que,  parce  qu'on  profite  du  calorique  de  l'appareil,  et  que 
l'on  évite  par  là  de  faire  un  feu  particulier  pour  cette  opéra¬ 
tion  ,  comme  on  est  dans  l’usage  de  le  faire  partout. 

Distillation  du  vin. 

Quand  on  veut  distiller  du  vin,  on  enlève  l'enveloppe  en 
ouvrant  les  trois  loquets qui  la  tiennent  fermée. 

La  cuve  B  et  son  petit  serpentin,  devenant  aussi  inutiles, 
sont  également  supprimés,  et  l'on  adapte  un  tuyau  que  l'on  voit 
ponctué  eu  fig.  5  ;  un  bout  de  ce  tuyau  tient  à  la  bride  du 
tube  de  la  colonne ,  et  l’autre  bout  tient  à  l'ouverture  sail¬ 
lante  du  grand  serpentin  de  la  cuve  A. 

L'appareil  étant  disposé  de  cette  manière,  on  commence  par 
remplir  de  vin  le  tonneau  A,  le  cylindre  u  et  la  chaudière  in¬ 
férieure  ,  en  faisant  usage  des  robinets  comme  pour  la  charge 
des  substances  farineuses.  La  chaudière  supérieure  reste  vide 
pendant  la  première  chauffe  ;  on  allume  le  feu  ,  et  l’opération 
commence. 

Lorsque  le  vin  est  en  ébullition ,  les  vapeurs  s'élèvent  et  sui¬ 
vent  les  mêmes  routes  que  celles  qui  ont  été  indiquées  pour 
les  substances  farineuses ,  et  arrivent,  par  le  tuyau  ponctué  ÿ’, 
au  grand  serpentin  du  tonneau  A ,  où  elles  se  condensent.  La 
chauffe  se  continue  jusqu’à  ce  que  tout  le  vin  contenu  dans  la 
chaudière  inférieure  soit  entièrement  dépouillé  de  son  alcool  , 
ce  que  l’on  reconnaît  eu  présentant  une  lumière  au  robinet  kj 
qu'on  ouvre,  pour  que  les  vapeurs  en  sortent.  Si  elles  s'enflam¬ 
ment,  c’est  une  preuve  qu'il  y  a  encore  de  l’esprit  dans  le  vin, 
et  si  elles  ne  s’enflamment  pas  ,  on  est  certain  qu’il  n'y  en  a 
plus.  Dès-lors  la  chauffe  étant  entièrement  terminée,  on  ra¬ 
lentit  le  feu  en  y  mettant  du  charbon  mouillé,  et  en  fermant  la 
soupape  de  la  clieininéc. 

Pour  commencer  une  seconde  chauffe  ,  on  ouvre  les  robi¬ 
nets  des  tuyaux  ^  et  ^ ,  jiour  donner  de  l'air  à  la  cliaudièi  e 
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inlérieivre  ;  ensuite  on  ouvre  le  robinet  du  tuyau  pour  faire 
sortir  de  la  chaudière  la  vinasse  qu^elle  contient  j  et  on  le 
ferme  lorsque  la  chaudière  est  vide.  Imme'diatement  après,  on 
ouvre  les  robinets  des  tuyaux  n  et  pour  que  le  vin  qui  est 
dans  le  cylindre  descende  dans  la  chaudière  supérieure, 
pour,  de  là ,  passer  par  le  tuyau  n ,  et  entrer  dans  la  chaudière 
inférieure,  qui  doit  toujours  se  remplir  jusqu’à  la  hauteur  du 
trop-plein  qui ,  se  trouvant  ouvert ,  indique  quand  elle  est 
pleine.  On  ferme  les  robinets  des  tuyaux  g^  n,  k  et-y',  et  l’on 
ouvre  le  robinet  supérieur  du  tuyau  A',  pour  faire  passer  dans 
la  chaudière  supérieure  les  flegmes  que  contient  le  vase  ellipti¬ 
que  ,  puis  on  referme  ce  robinet.  Dans  cet  état  de  choses,  le 
cylindre  se  trouve  vide,  la  charge  faite,  et  l’on  achève 
le  feu. 

Si ,  avec  cette  chauffe  ,  on  veut  faire  de  l’eau-de-vie  de  vingt 
à  vingt-deux  degrés,  on  laisse  le  cylindre  u  tel  qu’il  est,  c’est-à- 
dire  vide  ;  et,  si  l’on  veut  de  l’esprit  de  trente-trois  à  trente- 
six  degrés,  on  le  remplit  devin  en  ouvrant  le  robinet  du 
tuyau  d^.  Pour  remplacer  le  vin  qui  sort  du  tonneau  A,  on  ou¬ 
vre  le  robinet  qui  laisse  passer  le  vin  froid  qui  vient  du  ré 
servoir,  qu’on  suppose  être  placé  convenablement  dans  le 
local. 

Chaque  chauffe,  après  la  première,  ne  dure  qu'une  heure 
au  plus. 

Avec  l’appareil  que  l’on  vient  de  décrire ,  quelle  que  soit 
la  nalure  de  la  matière  qu’on  distille,  on  peut  obtenir  au 
premier  coup  de  feu,  et  à  volonté ,  de  l’eau-de-vie  ou  de  l’es¬ 
prit  depuis  vingt  jusqu’à  trente-quatre  et  niêine  trente-sept 
degrés,  sans  que  les  produits  soient  atteints  des  mauvais  goûts 
de  cuivre,  de  brûlé,  ni  d’enipyreuine. 

DIVISER  (machine  a).  {Arts  mécaniques.)  Les  Bocards, 
Moulins  et  autres  machines  propres  à  diviser  les  corps  sont  trai¬ 
tés  chacun  à  son  article.  Il  ne  sera  question  ici  que  des plate^ 
yhrmej  dont  on  se  sert  pour  marquer  des  divisions  égales  surlcs 
limbes  circulaires  et  sur  les  lignes  droites.  La  de  ces  machines 
a  un  plateau  en  cuivre  de  forme  circulaire,  d’un  diamètre  plu.s 
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ou  moins  grand,  monte  sur  un  axe  vertical  un  fer,  tournant 
librement  sur  un  pivot  et  dans  un  collet  conique  fixe.  Sur  la 
surface  supérieure  de  ce  plateau  ^  on  trace  plusieurs  cercles 
concentriques,  qu^on  divise  avec  la  plus  exacte  précision,  en 
nombre  tel  qu*on  puisse  toujours  trouver  celui  dont  on  a  be¬ 
soin  ,  soit  en  se  servant  directement  de  ce  nombre,  soit  en 
prenant  ses  sous-inultiples.  Chaque  division  est  marquée  d^m 
léger  coup  de  pointeau,  dans  lequel  s^engage  la  pointe  d’une 
vis  que  porte  une  alidade  ou  pièce  d’arrêt ,  au  moyen  de  la¬ 
quelle  on  fixe  le  plateau  successivement  sur  tous  les  points  de  di¬ 
vision  qu’on  doitparcourir.  Le  bout  supérieur  de  l’arbre  verti¬ 
cal  reçoit,  dans  un  trou  percé  à  sou  centre  dans  le  sens  de 
l’axe,'  un  tasseau  (on  eii  a  plusieurs  de  rechange  pour  les  diflTé- 
rens  cas  qui  se  présentent)  qui  fait  corps  avec  lui,  et  dont  une 
tige  qui  s’élève  reçoit  à  son  retour  et  maintient,  à  l’aide  d'un 
écrou  J,  la  pièce  ou  la  roue  qu’on  veut  diviser  ou  refendre,  de 
manière  que  cette  pièce  ou  cette  roue ,  dont  le  plan  est  paral¬ 
lèle  à  celui  de  la  plate-forme ,  participe  à  tous  les  luouvemeiis 
de  celle-ci. 

Quand  il  ne  s’agit  que  de  marquer  par  de  légères  traces  la 
division  en  degrés,  minutes  et  secondes  d’un  limbe  d’instru¬ 
ment  ,  elle  s’exécute  avec  la  pointe  d’un  burin  assujetti  à  se 
mouvoir  invariablement  dans  un  même  plan  vertical,  suivant 
la  direction  du  rayon  de  rinsirument  :  mais  s’il  est  quesüoii 
de  refendre  des  roues  d’engrenage ,  ce  travail  s’opère  âu  moyen 
d’une  Fraise,  ou  d’un  outil  de  forme  convenable,  qu’on  fait 
tourner  rapidement  sur  son  axe.  ,  > 

Indépendamment  de  cette  faculté  qu’a  la  fraise  de  s’éloigner 
ou  de  s’approcher  du  centre  de  l’axe  de  la  plate-forme ,  U  faut 
qu’on  puisse  l’incliner  de  côté  et  d’autre  pour  refendre  les 
dents  obliques  destinées  à  être  menées  par  des  vis  sans  fin  ,  à 
un  ou  plusieurs  pas;  qu’elle  puisse  s’élever  et  s’abaisser  pour 
se  prêter  à  tous  les  mouvemens  qu'exige  le  travail  des  engrena¬ 
ges  d’angle,  dont  la  Mécanique  fait  actuellement  des  applica¬ 
tions  nombreuses. 

Ainsi ,  connaissant  le  nombre  de  divisions  qu’on  doit  faire 
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sur  un  cercle  ou  à  une  roue,  on  fixe  Talidade  dans  la  division 
correspondante  de  la  plate-forme ,  et,  l’arrêtant  successivement 
à  chacun  dé  ses  points ,  on  fait  agir  à  chaque  fois, 'soit  le  bu¬ 
rin  ,  soit  la  fraise ,  jusqu’à  ce  que  la  révolution  soit  complète. 

Les  constructeurs  d’instrumens  de  Mathématiques ,  d’Astro- 
nomte,  etc.,  ont  besoin  d’une  machine  à  diviser  au  moyen  de 
laquelle  ils  puissent ,  tout  en  conservant  une  extrême  préci¬ 
sion  ,  porter  la  division  jusqu’aux  secondes.  A  cct  effet,  au  lieu 
de  piqner  ces  divisions  sur  la  surface  de  la  plate-forme ,  on  ap¬ 
plique  tangentiellement  contre  son  bord  une  vis  sans  fin'à  pas 
angulaires  et  fins,  qui  entrent  dans  des  pas  analogues  formés 
sur  tout  le  contour  du  plateau.  Cette  vis  étant  maintenue  entre 
deux  poupées  fixes  et  tournant  sur  elle-même,  toujours  dans  le 
même  sens ,  imprime  un  mouvement  de  rotation  continu  à  la 
plate-forme ,  qui  se  trouve  avoir  fait  une  révolution  quand  la 
vis  en  a  fait  autant  que  son  pas  est  contenu  de  fois  dans  le  con¬ 
tour  du  plateau.  L’axe  prolongé  de  la  vis  esi  muni  d’un  baril¬ 
let  k  arrêt,  qu’on  fait  agir  avec-  une  pédale,  laquelle  en  des¬ 
cendant  cominunique,  au  moyen  d’une  corde  à  boyau ,  un 
mouvement  de  rotation  à  la  vis,  mais  qui,  en  remontant,  la 
laisse  en  repos. 

Ainsi,  par  cette  combinaison,  on  peut  tracer  sur  le  limbe 
d’un  instrument,  pourvu  qu’il  ait  trois  ou  quatre  décimètres 
de  diamètre ,  des  divisions  correspondantes  non-seulement  aux 
degrés,  mais  encore  aux  minutes  et  secondes.  L’instrument  à 
diviser  est  placé  bien  concentriquement  sur  les  rayons  memes 
de  la  plate-forme  où  il  est  fixe  avec  un  écrou  et  du  mastic.  Le 
burin  se  manœuvre  à  la  main  pour  chaque  division,  comme 
nous  l'avons  déjà  expliqué,  en  faisant  mouvoir  sa  pointe  dans 
le  sens  du  rayon.  Cette  machine  est  due  à  Ramsden. 

Au  lieu  d’une  seule  vis  sans  fin  pour  conduire  la  plate-forme, 
M.  Gambey  eu  a  mis  quatre  en  face  l’une  de  l’autre,  qui  sc 
commandent  par  des  roues  d’engrenage.  Cette  disposition  lui 
permet  de  supprimer ,  pendant  le  temps  du  travail ,  le  collet 
supérienr  de  l’axe,  qui  sc  trouve  remplacé  partes  quatre  Vis’, 
entre  lesquelles  la  plate-forme  est  abandonnée.  Cette  disposi- 
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tioii  rend  le  mouvement  de  la  machine  plus  le'gcr.  Alors,  mas¬ 
tiquant  sur  ses  rayons,  le  plus  au  centre  possible,  rinstru- 
ment  à  diviser,  il  place  au-dessus  une  espèce  de  règle  assujettie 
par  un  de  ses  bords,  au  centre  même  de  rinstrument ,  taudis 
qu’il  la  inaiutlcnt,  par  ses  deux  extrémités,  dans  une  position 
fixe ,  à  l’aide  de  deux  attaches  de  longueur  égale ,  qui  vont  ho¬ 
rizontalement  aboutir  à  deux  petites  colonnes,  que  des  ressorts 
maintiennent  dans  une  situation  verticale.  Le  porte-burin  se 
fixe  sur  un  des  bouts  de  la  règle ,  et  opère  les  divisions  du 
limbe  de  l’instrument,  par  le  simple  mouvement  d’un  petit 
levier,  qu’on  soulève  à  chaque  changement  de  division  de  la 
plate-forme,  sans  avoir  à  s’inquiéter  de  son  travail,  le  mouve¬ 
ment  du  burin  étant  réglé  par  une  espèce  de  compteur,  qui  lui 
fait  tracer,  quand  il  le  faut,  les  grandes,  les  moyennes  et  pe¬ 
tites  ligues ,  correspondantes  aux  diverses  sortes  de  divisions. 

La  division  en  ligne  droite,  comme  les  mesures  Je  lon¬ 
gueur,  peut  se  faire  avec  une  plate-forme  ordinaire,  en  trans¬ 
formant  le  mouvement  de  rotation  en  mouvement^rectiligue, 
au  moyen  d’un  pignon  ou  d'une  crémaillère ,  ou  de  toute 
autre  combinaison  mécanique  ,  pourvu  que  la  transmission  du 
mouvemèut  de  Tun  à  l’autre  soit  exacte  ;  mais  ordinairement 
cette  division  se  fait  par  une  vis  sans  fin,  qui  tionne  le  mou¬ 
vement  progressif  à  la  pièce  à  diviser,  comme  dans  la  machine 
de  Ramsden  ,  et  la  division  s’exécute  par  un  burin  qui  joue 
à  chaque  point  de  repos,  Fr. 

'  DOREUR.  Dorer  c’est  appliquer  de  l’or  sur  une  matière  quel¬ 
conque.  Le  procédé  d’application  difl’ère  d’après  les  matières. 

Ùorure  à  Vhuile.  —  Le  reste  des  couleurs  broyées  et  dé¬ 
trempées  à  riiuile,  déposé  par  l’ouvrier  dans  le  pinccUer  ou 
vase  à  nettoyer  les  pinceaux  ,  sert  de  fond  à  la  dorure  et 
prend  le  nom  à* or.  couleur  y  après  avoir  été  de  nouveau  broyé 
et  passé  au  linge  fin. 

i®.  On  donne  d'abord  une  couche  di  impression  avec  du 
blanc  de  céruse  broyé  ^  liihargiré  et  détrempé  à  riiuile  de 
lin  ,  et  étendue  d’un  peu  dliuile  grasse  et  d’un  peu  d'essence 
de  térébenthine. 


V 


DOKEUR. 


5i3 


ü®.  Oii  donne  trois  ou  quatre  couches  de  teinte  dure  dans 
les  orncmens  et  les  parties  que  Von  veut  bien  dorer  ;  on  se  sert 
pour  cela  de  céruse  hroye'e  avec  l’huile  grasse^  qu’on  dé' 
trempe  à  l’essence  à  mesure  que  Von  s’en  sert. 

3®.  On  couche  ensuite  l’or  couleur  avec  une  brosse  douce 
uniment  et  à  sec,  et  Von  retire  avec  soin  les  poils  qui  pour¬ 


raient  SC  détacher. 


4*.  Quand  l’or  couleur  est  assez  sec  pour  happer  seulement 
Vor  en  feuille,  on  applique  celui-ci  coupé  en  morceaux,  et  Von 
dore  à  fond  avec  la  palette.  Dans  les  fonds  on  rainende  avec 
Vor  coupé  en  morceaux  ,  et  Von  applique  avec  un  pinceau  de 
poils  de  putois. 

5®,  On  vernit  a  Vesprit-dc-vin  ,  on  applique  la  couche  éga¬ 
lement  ,  en  ayant  soin  de  chauffer  à  mesure  et  avant  l’appli¬ 
cation  avec  un  réchaud  de  doreur.  On  ne  vernit  jamais  les 
objets  placés  au  dehors. 

Pour  dorer  le  marbre  on  ne  met  point  de  couche  d’impres¬ 
sion;  on  lessive,  on  applique  un  vernis  gras  à  polir  ,  puis  Vor 
couleur,  et  enfin  on  dore. 

On  dore  à  Vhiiile  les  dômes,  les  figures  de  plâtre  et  de 
plomb, les  rampes  d’escaliers,  les  balcons,  etc. 

Pour  les  équipages  et  les  meubles,  la  dorure  à  Vhuile  se 
fait  d’une  manière  un  peu  différente  ;  la  voici  : 

On  ajoute  à  l’enduit  destiné  à  la  couche  d’impression  un 
peu  d’ocre  jaune  et  de  litharge  ;  après  on  donne  ,  à  un  jour  de 
de  distance ,  dix  à  douze  couches  de  teinte  dure ,  et  Von  fait 
sécher  en  lieu  chaud  ou  au  soleil ,  puis  on  polit  d’abord  à  la 
pierre  ponce  et  à  Veau,  puis  avec  la  serge  et  la  pouce  en  poudre. 
On  donne  ensuite  dix  à  douze  couches  d’un  beau  vernis  à 
la  laque.  On  polit  à  la  prèle  te  fond  des  panneaux  et  les  sculp¬ 
tures  ;  et  enfin  la  totalité  aveede  la  potée  d'étain  et  du  tripoli. 

L’ouvrage,  poli  comme  une  glace,  et  porté  en  lieu  chaud 
et  à  Vabri  de  la  poussière  ,  reçoit  une  légère  couche  d’or  cou¬ 
leur;  puis  on  pose  Vor  au  livret ,  c’est-à-dire  qu’ouvrant  un 
livret  d’or  on  applique  la  feuille  entière  sans  aucun  pü.  On 
dore  les  petites  parties  comme  plus  haut. 

Abr^.gé,  T.  IL 
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On  époussette  Uor  avec  un  pinceau  très  doux  ;  on  laisse  se'- 
cher  plusieurs  jours,  et  l’on  vernit  à  Uesprit-de-vin.  Quand 
ce  vernis  est  sec,  on  donne  par-dessus  deux  couches  de 
vernis  blanc  ou  copal ,  en  laissant  deux  jours  d’intervalle 
entre  chaque  couche.  Enfin  on  polit  les  panneaux  avec  une 
serge  imbibée  d’eau  et  de  tripoli,  et  on  lustre  avec  la  paume 
de  la  main  couverte  d’un  peu  d’huile  d’olive  le  plus  également 
possible. 

M.  Monteloux-Lavilleneuve  applique  la  dorure  à  l’huile  sur 
des  métaux  par  le  procède'  suivant  :  Avec  uu  petit  bâton 
.effilé  en  crayon,  il  place  de  distance  en  distance  des  mou- 

P 

ches  d’un  mordant  composé  de  parties  égales  d’or  couleur  et 
d’huile  cuite  ;  il  Vétend  ensuite  avec  un  tampon  de  taffe¬ 
tas  d’abord,  et  ensuite  avec  du  velours,  puis  iUmet  l’or. 

Le  second  procédé  consiste  â  faire  un  mordant  composé  de 
deux  parties  de  cire  et  d’une  de  vernis  au  mastic  ;  l’on  ap¬ 
plique  l’or  à  la  chaleur  d’une  étuve. 

Dans  le  troisième  procédé ,  on  étend  avec  un  pinceau  le 
mordant,  composé  d’une  partie  de  vernis  au  carabe  blanc  ou 
noir,  et  de  deux  d’huile  grasse.  On  essuie  ensuite  avec  un 
velours;  et  (|uaad  le  mordant  est  suffisamment  sec,  ou  met  l’or. 

Dans  ces  diverses  opérations  on  applique  l’or  avec  la  palette 
à  dorer  ou  le  bilboquet ^  ensuite  on  appuie  dessus  avec  une 
peau  bien  propre  ;  on  repasse  au  velours  ;  on  laisse  sécher  à 
une  éj.uve  douce,  et  on  lui  donne  une  ou  plusieurs  couches  de 
vernis  gras. 

Dorure  en  détrempe.  —  Pour  cette  industrie  il  faut  des 
ateliers  exempts  d’une  trop  grande  chaleur  solaire,  d’humidité, 
et  surtout  d’exhalaisons  sulfurées  et  ammoniacales;  elle  exige 
dix  -sept  opérations  subséquentes. 

i®.  Encollage.  —  Pour  dégraisser  le  bois ,  empêcher  que  les 
vers  ne  s’y  mettent  et  tuer  ceux  qui  existent,  on  frotte  avec 
une  brosse  rude  de  sanglier  imbibée  de  la  composition  sui¬ 
vante  :  feuille  d’absinthe,  une  bonne  poignée  ;  deux  ou  trois 
têtes  d’ail  par  litre  d’eau  ;  on  réduît.â  moitié  par  rébullition; 
et  l’on  ajoute  une  deini-poiguée  de  sel  marin  ,  et  deux  de'cK 
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litre  de  vinaigre  j  on  mélange  pour  l’emploi  une  partie  égale 
de  colle  bouillante.  Pour  les  marbres  et  les  plâtres  on  sup¬ 
prime  le  sel  :  on  donne  deux  encollages ,  le  premier  faible ,  le 
deuxième  plus  fort. 

2®.  Apprêtage  de  blanc,  —  On  encolle  le  bois  de  blanc 
d’Espagne,  de  huit  à  douze  couches,  ayant  soin  de  mieux 
garnir  les  parties  qui  doivent  être  brunies*  On  prend  pour 
cela  un  litre  de  colle  de  parchemin  étendue  d’un  quart  de 
litre  d’eau  ;  on  ajoute  peu  à  peu  deux  bonnes  poignées  de 
blanc  passé  au  tamis  de  soie  j  on  laisse  pendant  une  demi- 
heure  ,  et  Ton  agite  fortement  pour  délayer.  On  donne  la 
première  couche  très  chaude ,  en  tapant  finement  avec  la 
brosse  ,  pour  effacer  les  épaisseurs,  et  l’on  couvre  si  bien  qu'on 
ne  voie  plus  le  bois.  On  répète  cette  opération  pour  toutes  les 
couches  :  le  tapage  est  nécessaire  pour  mélanger  intimement 
le.s  différentes  couches  ;  et  l’ou  n’applique  l’une  que  lorsque  la 
précédente  est  bien  sèche. 

3®.  Après  la  première  couche  de  blanc  on  doit  boucher  les 
trous  au  mastic  de  colle  et  de  blanc,  et  polis  avec  la  peau  de 
chien  de  mer. 

4®.  Ensuite  on  ponce  et  Von  adoucit,  en  mouillant  d’eau  très 
froide,  et  par  petites  parties,  les  apprêts  de  blanc  avec  la 
brosse  qui  a  servi  pour  les  appliquer.  On  lisse  à  la  pierre 
ponce  et  on  lave  à  mesure  qu’on  adoucit;  on  ôte  Veau  avec  une 
éponge  et  les  grains  avec  le  doigt;  puis  on  passe  une  toile 
rude  pour  nettoyer  le  tout ,  en  ayant  soin  d’unir  les  tran¬ 
ches  le  mieux  possible. 

5*.  L'ouvrage  adouci,  poncé  et  séché,  on  repare,  c'est-à- 
dire  qu’on  donne  à  la  sculpture  son  lini.  Cette  opération 
demande  un  ouvrier  spécial. 

6®.  On  rend  au  blanc  sa  propreté  ;  on  dégraisse  en  passant 
un  linge  mouille'  sur  les  parties  qui  doivent  être  mattes  ou 
brunies;  on  passe  une  brosse  douce  et  mouillée  sur  les  repa¬ 
rures,  et  on  lave  le  tout  à  l’éponge  douce. 

'j°.  On  prêle,  en  ayant  soin  de  ne  pas  user  le  blanc. 

On  jaunit ,  c’est-à-diie  qu’ou  met  une  teinture  jaune 
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sur  l’ouvrage  apprête.  Ou  prend  un  quart  de  litre  de 
colle  de  parchemin  limpide,  on  fait  chauffer  et  l’on  y  délaie 
2  onces  d’ocre  jaune  broyée  très  fin  ;  on  laisse  reposer ,  on 
décante,  et  l’on  applique  à  chaud  avec  une  brosse  douce  et 
bien  nette. 

9“,  Le  jaune  posé  et  sec,  on  tgraine,  c’est-à-dire  qu’on  re¬ 
polit  à  la  prêle. 

10®.  On  couche  d' assiette.  On  appelle  assiette  la  composi¬ 
tion  suivante  :  bol  d’Arine'nie,  i  livre;  sanguine,  2  onces; 
mine  de  plomb  d’Angleterre  ,  2  onces  ;  le  tout  broyé  sé¬ 
parément.  On  mélange  et  l’on  rebroie  dans  une  cuillerée  d'huile 
d’olive;  ensuite  on  détrempe  l’assiette  dans  la  colle  de  par¬ 
chemin  légère  ;  ou  fait  un  peu  chauffer,  et  l’on  donne  trois 
couches ,  en  évitant  de  laisser  pénétrer  dans  les  fonds.  Celte 
opération  fait  la  beauté  de  la  dorure. 

I  I®.  Frotter  avec  un  linge  neuf  et^sec  dans  les  endroits  des¬ 
tinés  au  mat,  pour  rendre  l'or  qu’on  ne  doit  pas  brunir 
brillant  et  empêcher  l’eau  d’y  faire  taché,  placer  deux  cou¬ 
ches  d’assiette  sur  les  parties  à  brunir,  constituent  cette  opé¬ 
ration. 

% 

12®.  Dorage.  —  On  coupe  sur  le  coussin  les  feuilles  d’or  ; 
on  applique  avec  des  pinceaux  de  différentes  grosseurs  ,  on 
mouille  l’ouvrage  avec  de  l’eau  à  zéro,  et  par  place  ,  à  mesure 
qu’on  veut  poser  l’or.  On  commence  toujours  par  les  fonds; 
on  fait  passer  de  l’eau  derrière  la  feuille  d’or ,  afin  de  l'é¬ 
tendre.  On  halète  légèrement  ;  on  relire  l’eau  avec  le  bout  du 
pinceau. 

i3®.  Et  enfin  l’on  brunit  avec  le  brunissoir. 

i4‘’.  Pour  empêcher  l’or  de  s’écorcher  on  malle  y  c’est-à-dire 
qu’on  passe  une  colle  légère  sur  les  parties  qui  ne  doivent  pas 
être  brunies. 

i5®.  Ramender  c'est  rétablir  l’or  sur  les  endroits  oubliés  et 
dépouillés  par  l’opération  subséquente  au  dorage. 

16®.  Le  vermeil  est  un  composé  de  rocou,  2  onces  ;  gomme 
gutte  ,  i  once  ;  vermillon,  1  once;  sangdragon,  demi-once  ; 
cendres  gravelées,  2  onces  ;  saifran  ,  18  jfrains.  On  fait  bouillir 
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le  tout  dans  un  litre  d'eau  ,  jusqu’à  réduction  d'un  quart,  et 
on  nasse  au  tamis  de  soie.  On  trempe  un  petit  pinceau  dans 
le  vermeil,  et  l'on  applique  sur  les  refends  et  les  petites 
épaisseurs  le  plus  légèrement  possible. 

ly®.  Enfin  on  repasse  une  couche  de  colle  sur  tous  les 
mats,  mais  plus  chaude  que  la  première,  et  l’ouvrage  est 
terminé. 

Dorure  sur  bronze. — Cette  branche  d’industrie,  singuliè¬ 
rement  améliorée  par  M.  Darcet ,  consiste  à  appliquer  l'or 
sur  le  bronze  au  moyen  d’un  dissolvant  qui  est  le  mercure.  Il 
faut  que  tous  les  deux  soient  parfaitement  purs. 

L’or  est  d'abord  chauffé  au  rouge  sombre  dans  un  creuset  ; 
c’est  à  celte  température  que  l’ouvrier  ajoute  8  parties  de. 
mercure.  11  agile  le  mélange  avec  une  baguette  de  fer  courbée 
en  crochet,  le  retire  du  feu  après  quelques  minutes ,  et  verse 
rainalgamc  dans  une  petite  terrine  qui  contient  de  l'eau ,  lave 
et  en  exprime  ,  en  comprimant  avec  les  deux  pouces,  tout  le 
mercure  coulant  ;  on  passe  à  travers  une  peau  de  chamois  , 
et  l'amalgame  pâteux  qui  reste  dans  la  peau  sert  à  dorer  le 
bronze.  Il  contient  :  or,  6y  ;  mercure,  33,  pour  loo  parties. 

Pour  appliquer  l'amalgame ,  on  se  sert  d'une  dissolution 
mercurielle  composée  avec  acide  nitrique  pur  à  36®,  i  ro  gram¬ 
mes:  mercure,  loo  grammes,  qu’on  étend  de  5  litres  et  demi 
d’eau  distillée.  Ces  préparations  faites  ,  on  procède  à  la 
dorure. 

Dorure.  —  L’ouvrier  recuit  la  pièce  de  bronze  à  dorer  en 
la  chauÜant  également.  Il  l’entoure  ,  pour  cela,  de  charbon  et 
de  mottes  à  brûler.  Quand  la  température  est  au  rouge  cerise, 
il  la  retire  et  la  laisse  refroidir  lentement  et  à  l'air.  Cette 
opération  se  fait  dans  un  lieu  obscur. 

Dérochage  ou  décapage.  —  Cette  opération  a  pour  but  d'en¬ 
lever  de  la  surface  de  la  pièce  de  bronze  recuite  la  couche 
d'oxide  qui  la  recouvre. 

On  trempe  la  pièce  dans  un  baquet  rempli  d'acide  sulfu¬ 
rique  très  étendu  ;  on  l'y  laisse  quelque  temps  ;  puis  on 
frotte  avec  nue  brosse  rude.  Ceci  fait,  on  retrempe  dans  l’a- 
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eide  nitrique^  36" ,  auquel  on  a  ajoute  un  peu  de  sucre  et  de 
sel  marin.  M.  Darcet  propose  d’employer,  au  Heu  de  ce  mé¬ 
lange,  un  autre  d’acide  sulfurique  et  d’acide  muriatique ,  qui 
n’ont  point  rinconvénient  d^’atiaquer  le  métal. 

On  lave  à  grande  eau  la  pièce  que  l’on  roule ,  pour  la  sé¬ 
cher  ,  dans  de  la  tannée  ou  du  son. 

Après  ces  préparations  on  procède  à  l’application  de  l’a^ 
malgaïue. 

On  trempe  la  gratte-bosse  à  dorer,  ou  pinceau  de  fil  de  laiton, 
dans  la  dissolution  nitrique  ;  on  appuie  avec  la  gratte-bossé 
sur  1  amalgame  posé  sur  la  paroi  inclinée  d’un  plat  de  terre  j 
on  la  charge  et  l’on  porte  de  suite  sur  la  pièce  à  dorer.  On 
étend  avec  soin  et  également  ou  inégalement ,  suivant  que  les 
parties  doivent  être  plus  ou  moins  dorées.  On  lave  à  grande 
eau  et  l’on  porte  au  feu  pour  faire  volatiliser  le  mercure.  On 
recommence  cette  opération  jusqu’à  ce  qu’on  soit  content  de 
l’ouvrage. 

On  donne  le  bruni  à  la  pièce  en  la  frottant  avec  des  bru¬ 
nissoirs  d’hématite  ou  de  sanguine  imprégnés  de  vinaigre.  On 
lave  ensuite  ét  l’on  fait  sécher  à  une  douce  chaleur. 

La  dorure  sur  le  fer  et  l’acier  s’exécute  d’une  manière  fort 
simple  ;  on  chaufl’e  très  légèrement  l’objet  que  l’on  veut 
dorer  ,  et  au  moyen  d’un  pinceau  on  y  applique  une  couche 
d’une  solution  éthérée  de  chlorure  d’or.  Ce  métal  est  préci¬ 
pité  à  l’instant  sur  la  pièce  qu’il  ne  s’agit  plus  que  de  polir 
avec  le  brunissoir.  P.  .  .ze. 

DOUBLAGE  des  navires.  Celte  opération  s’exécute  de  la 
manière  suivante.  Après  avoir  mis  le  navire  à  sec  et  l’avoir 
abattu  en  carène,  on  le  chauffe  avec  des  bouchons  de  paille 
enflammés  ou  avec  des  copeaux  ;  on  étend  ensuite  sur  le  franc- 
bord  une  couche  épaisse  de  bral  gras'et  de  brai  sec  mêlés  en¬ 
semble  par  portions  égales.  Sur  cet  enduit  qui  sert  de  colle,  on 
applique  un  gros  pa[ner  comrmm  ou  une  espèce  de  toile  qu’on 
nomme  serpillière,  et  l’on  goudronne  par-dessus;  après  quoi 
l’oïi  cloue  le  doublage  en  bois  dans  le  sens  de  la  longueur,  en 
coinincnçanl  près  de  la  quille,  remontant  jusqu’à  la  ligne  de 
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flottaison  ;  on  a  soin  tle  calfater  et  de  caréner  ee  doublage 
comme  à  l*ordinaiie.  Les  clous  doivent  être  iiuiltiplic's,  sur¬ 
tout  dans  les  bouts  ou  écarts,  et  dans  toutes  les  parties  où  le 
doublage  est  forcé  de  changer  un  peu  brusquement  de  direc¬ 
tion  ,  de  manière  à  le  faire  exactement  appliquer  contre  la 
surface  du  bordage.  Les  clous  sont  de  fer,  et  leur  longueur 
doit  être  telle,  qu^on  ne  puisse  pas  craindre  qu’ils  forment  des 
voies  d’eau. 

Le  doublage  en  bois,  quoique  mince,  a  l’inconvénient  de 
grossir  le  volume  de  la  carène  des  vaisseaux ,  et  d’en  changer 
par  conséquent  les  lignes  de  flottaison.  Sa  surface  ne  pouvant 
pas  être  aussi  lisse  que  celle  du  franc-bord  ,  les  plantes  mari¬ 
nes ,  les  coquillages  s’y  attachent  et  rendent  la  marche  du 
vaisseau  lourde.  Ajoutons  que  le  doublage  en  bois  dure  peu. 
Toutes  ces  raisons  ont  fait  i‘ecoiirir  au  doublage  en  cuivre. 

ourd’liul  tous  les  bàtiiiiens  delà  marine  rovale,  et  iiiénie 
un  grand  nombre  de  ceux  du  commerce ,  sont  doublés  de 
cette  manière . 

A  cet  égard  ,  l’expérience  a  montré  que  pour  la  conservation 
du  doublage ,  il  faut,  i‘’.  mettre  le  plus  grand  soin  à  ne  point 
plier  ses  feuilles  de  cuivre,  soit  dans  le  transport,  soit  dans 
le  moment  de  leur  application  ;  a®,  ne  rien  épargner  pour  que 
le  cuivre  touclie  immédiatciiient  et  partout  le  franc-bord  et 
que  les  clous  ne  correspondent  pas  aux  tètes  des  cbcviile.s  du 
bordage.  Si  la  serpillière  n'est  pas  bien  collée  par  le  mélange 
de  bral  et  de  suif,  et  qu’elle  fasse  des  soufflures  dans  quehiues 
endroits  ,  on  la  coupe  alors  pour  faire  échapper  l’air  contena 
entre  elle  et  le  bordage.  Ensuite  en  y  introduisant  du  même 
mélauge ,  on  la  recolle  eu  rapprochant  les  bords  près  l’un  de 
l’autre,  et  faisant  en  sorte  qu'il  n’en  résulte  pas  de  bosse. 
3“,  Veiller  avec  soin  qu’aucune  tache  d’iiuile,  de  graisse,  ou 
d’autres  corps  étrangers,  ne  s’attache  sur  le  doublage. 

Le  poids  A\x doublage  Vin  cuivre  est  fort  peu  de  chose  en  raison 
de  celui  du  vaisseau.  On  dijuinue  d’ailleurs  le  leste  dans  le  même 
rapport.  Alors  le  centre  de  gravité  du  bâtiment  n’est  pas  sensi¬ 
blement  déplacé.  Le  poids  du  doublage  en  cuivre  jicut,  dans 
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tous  les  cas,  être  estimé  au  centième  du  port  du  vaisseau,  les 
cin(|  sixièmes  en  feuilles  et  un  sixième  en  clous.  Ainsi  pour  un 
vaisseau  de  i  lo  canons  dont  le  port  est  de  2^00  tonneaux  ,  le 
poids  du  doublage  est  de  2^  tonneaux  ;  et  pour  une  frégate 
dont  le  port  est  de  760  tonneaux,  le  doublage  est  de  7 
tonneaux  Cette  proportion  suflit  pour  les  gros  bàtiinens. 
Mais  la  surface  de  la  carène  étant  relativement  plus  grande 
dans  les  petits ,  on  augmente  cette  proportion. 

Voici  une  instruction  sur  la  manière  d’appliquer  le  dou- 
Llage  en  cuivre  et  le  choix  des  matières  ;  je  prends  pour 
exemple  un  navire  de  600  tonneaux.  Son  cuivre  pèsera  5 
tonneaux  c’est-à-dire  12,000  livres,  dont  10,000  en  feuilles 
et  2000  en  clous. 

Les  clous  doivent  avoir  au  plus  i5  lignes  de  longueur  to¬ 
tale,  la  tête  ronde  748  lignes  de  diamètre  ;  la  surface  supé¬ 
rieure  doit  être  plane  et  le  dessous  arrondi  comme  un  segment 
sphérique;  la  tige  est  carrée  et  porte  deux  lignes  carrées  à 
l’endroit  de  sa  naissance;  ces  clous  sont  coulés  en  sable  et 
sont  faits,  de|  de  cuivre  rouge  et  de  ^  de  cuivre  jaune  ;  il  y 
en  a  66  à  70  par  livre.  Les  planches  de  cuivre  doivent  toutes 
être  égales  et  porter  60  pouces  sur  i6  à  18  pouces  de  large. 

On  trace  à  la  ligne  avec  du  blanc  de  céruse  deux  parallèles 
au  pourtour,  l’une  à  9  ligues  et  l’autre  à  18  du  bord  de' la 
feuille  ;  ensuite  ,  deux  diagonales  et  des  parallèles  à  ces  diago^ 
nales  à  3  pouces  de  distance  ,  comme  nous  l'avons  déjà  dit. 
A  cet  effet,  ou  donne  aux  ouvriers  des  petits  morceaux  de  bols 
qu’on  nomme  buquellesy  qui  leur  servent  à  régler  successive¬ 
ment  ces  distances  avec  précision. 

Le  navire  étant  bien  calfaté,  mis  sur  sa  carène  ,  garni  de  sa 
frise ,  de  sa  peinture,  etc.  ,011  applique  le  premier  rang  de 
feuilles  sur  la  quille  ;  le  bord  inférieur  de  ces  feuilles  doit  être 
à  2  pouces  du  bord  inférieur  de  la  quille  ;  on  ne  double  pas 
le  dessous. 

Le  second  rang  ou  la  deuxième  virurc  des  feuilles  doit  des¬ 
cendre  de  18  lignes  sous  le  preniier;  il  faudra  en  conséquence 
ne  pas  clouer  les  joints  verticaux  de  la  première  virure ,  trop 
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près  du  bord  supérieur,  afin  de  laisser  la  facilité  d’introduire 
la  seconde  ;  4i“si  de  suile  jusqu’à  la  ligne  de  flottaison ,  qui  se 
trouve  recouverte  du  liston  ou  boudin  qu’on  y  cloue  avec  des 
clous  en  cuivre  de  trois  pouces. 

Le  principal  effet  du  doublage  eu  cuivre ,  celui  qui  mérite 
le  plus  d’attention ,  c*est  d’augmenter  dans  un  très  grand  rap¬ 
port  la  vitesse  du  sillage.  On  doit  cet  avantage  à  une  caréné 
toujours  parfaitement  lisse ,  qui  glisse  sans  obstacle  dans  les 
eaux.  La  principale  cause  de  destruction  du  doublage  en  cui¬ 
vre  vient  de  la  corrosion  des  eaux  de  la  mer.  H,  Davy  a  mon¬ 
tré  qu’on  pouvait  affaiblir  celte  action  par  l’effet  électrique 
qui  résulte  de  l’emploi  combiné  du  zinc  et  du  cuivre.  Mais  ces 
details  ne  peuvent  trouver  place  ici,  d’autant  plus  que  l’expé¬ 
rience  ne  semble  pas  avoir  confirmé  les  déductions  de  la 
théorie.  Er. 

DOUILLE.  {Arts  mécaniques.)  C’est  un  cylindre  creux  en 
métal  destiné  à  recevoir  un  cylindre  plein- de  même  calibre. 
Son  extiémité  est  bouchée,  ce  qui  constitue  la  différence  entre 
\ai  douille  et  \dL  virole.  Fr. 

DRAGUE.  {Arts  mécaniques.)  Les  instrumens  dont  on  se 
sert  pour  curer  les  mares,  le  fond  des  ports,  retirer  le  sable 
du  lit  des  rivières,  etc.,  sont  si  simples  qu’il  est  inutile  d’en 
indiquer  ici  la  forme  et  l’usage^  Nous  ne  traiterons  donc  que 
des  grandes  machines  à  mouvement  continu,  mues  par  des 
manivelles  à  bras  ou  avec  des  machines  à  vapeur. 

Ces  dragues  sont  pjacées  sur  des  bateaux  plats  d’une  forme 
particulière  qui  prennent  alors  le  nom  de  bateaux  dragueurs. 
Elles  se  composent  d’un  système  de  chaînes  sans  fin ,  à  longues 
mailles  pleines ,  égales  et  articulées ,  à  peu  près  comme  une 
échelle  flexible  ;  sur  leurs  traverses  on  fixe  un  certain  nombre 
de  louchets  ou  hottes  en  forte  tôle  de  fer,  à  des  intervalles 
égaux.  Cette  chaîne  ,  et  par  conséquent  les  louchets  qui  y  sont 
attachés,  passent  sur  un  tambour  qui  les  fait  circuler  le  long 
d’un  plan  qu’on  est  maître  d’incliner  plus  ou  moins;  ils  vien¬ 
nent  tour  à  tour  se  charger  de  terre  ou  de  vase  en  passant  près 
du  fond  ,  et  se  vident  ensuite  à  la  partie  supérieure,  dans  un 
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couloir  ,  qui  les  dirige  dans  une  marie  -  salope  placée  au- 
dessous.  , 

Dans  le  bajeau  dragueur  simple  la  drague  est  place'e  au  mi¬ 
lieu  du  bateau  ,  dans  une  ouverture  dont  l'étendue  est  suffi¬ 
sante  pour  le  jeu  du  plan  incliné  et  de  la  drague. 

Dans  le  dragueur  double ,  il  y  a  deux  dragues  placées  en  de¬ 
hors  du  bateau,  suivant  des  plans  verticaux  parallèles  aux 
bordages.  Dans  ce  cas ,  on  peut  draguer  au  pied  d'un  mur  de 
revêtissement ,  et  aussi  près  du  rivage  qu'on  voudra  ;  mais 
alors  pour  que  le  bateau  ne  dérive  pas ,  il  faut  que  chaque 
drague  éprouve  à  peu  près  la  même  résistance  ;  ce  qui  est  bien 
difficile  à  obtenir. 

Uous  décrirons  le  bateau  dragueur  simple  qui  est  d'uu  ser¬ 
vice  plus  facile  et  d'un  usage  plus  général  que  le  double.  La 
fig.  i8,  pl.  Il,  est  une  coupe  verticale  suivant  la  longueur  du 
bateau  ,  qu'on  suppose  placé  sur  une  rivière,  un  canal,  etc. , 
dont  on  veut  approfondir  ou  unir  le  Ht. 

A ,  A ,  Bateau  plat  sur  lequel  est  placée  la  drague ,  ainsi  que 
la  machine  à  vapeur  qui  la  fait  mouvoir,  la  première  sur  la 
poupe ,  et  la  seconde  vers  la  proue  du  bateau.  Une  ouverture  ab 
d'une  largeur  de  3o  pouces  et  d'une  longueur  suffisante  pour  le 
jeu  du  plan  incliné  B  de  la  drague  C ,  est  ménagée  dans  le  mi¬ 
lieu  du  bateau  ,  comme  nous  l'avons  déjà  dit. 

D,  Chaîne  double ,  sans  fin,  formée  de  mailles  pleines  et  ar¬ 
ticulées  ,  d'une  longueur  parfaitement  égale. 

E,  Louchets  en  forte  tôle  de  fer,  fixés  avec  des  boulons  sur 
les  traverses  de  la  chaîne;  leur  contour  est  percé  d'un  grand 
nombre  de  trous  de  6  lignes ,  pour  donner  issue  à  l'eau  qu'ils 
puisent  en  même  temps  que  le  gravier. 

F,  Arbre  carré  qui ,  en  tournant  sur  son  axe  ,  fait  circuler  la 
chaîne  dont  les  maillons  sont  d'une  longueur  égale  aux  côtés 
du  cylindre. 

G,  Roue  d'engrenage  d'angle ,  montée  en  dehors  du  bâti ,  sur 
l’axe  de  l'arbre  F;  le  mouvement  lui  est  communiqué  par  les 
pignons  coniques  g  porlcs  par  un  arbre  vertical,- et  par  le  pi¬ 
gnon  7  monté  sur  l’arbre  horizontal  k'y  amtuel  la  machine  à 
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Tapeur  place'e  en  X  imprime  le  mouvement  de  rotation.  Le 
diamètre  de  cea  rouages  est  tel ,  que  la  machine  à  vapeur^  qui 
doit  être  de  la  force  de  huit  à  dix  chevaux ,  faisant  environ 
trente  tours  par  minute,  en  fasse  faire  six  à  l’arbre  F  pendant 
le  même  temps.  Comme  les  louchets  en  travaillant  dans  le  fond 
de  la  rivière  sont  dans  le  cas  de  rencontrer  des  obstacles  invin¬ 
cibles  ,  le  pignon  i  n’est  entraîné  dans  son  mouvement  que  par 
un  frein  qui ,  cédant  à  un  eifort  excessif,  garantit  la  machine 
de  tout  accident. 

H,  Arbre  carré  placé  au  bas  du  plan  incliné  B,  servant  de 
renvoi  à  la  chaîne  D.  Les  bouts  de  cet  arbre  portent  des 

.  disques  d’un  diamètre  tel  que  la  chaîne  supposée  tendue  en^des- 
sous  ne  puisse  pas  se  jeter  de  côté ,  quand  on  vient  à  faire  ré¬ 
trograder  la  machine. 

I ,  Couloir  dans  lequel  les  louchets  viennent  se  vider. 

J  ,  Marie-salope ,  qui  reçoit  les  graviers  ou  les  terres. 

A’,  Petit  treuil  pour  gouverner  le  plan  incliné  B,  et  faire 
mordre  les  louchets  plus  ou  moins  dans  le  fond.  .  '  . 

On  remarquera  que  la  distance  des  deux  cylindres  sur  les¬ 
quels  circule  la  chaîne,  étant  moindre  que  la  moitié  de  cette 
même  chaîne  ,  la  partie  inférieure  de  celle-ci  forme  une  cour¬ 
bure  qui  fait  plonger  et  traîner  dans  le  fond  chaque  louchet 
avant  qu’il  se  redresse,  et  lui  donne  ainsi  le  temps  de  se  rem¬ 
plir.  Le  bateau  a  aussi  dans  le  même  sens  un  mouvement  pro¬ 
gressif  qui  lui  est  donné  au  moyen  d’un  cabestan  à  deux  rou¬ 
leaux  que  la  machine  à  vapeur  fait  tourner,  et  d’une  corde  de 
louage  fixée  à  une  ancre  ou  sur  le  rivage.  On  sillonne  ainsi  le 
fond  à  la  profondeur  qu’on  désire,  en  remontant  contre  le 
cours  de  l’eau  et  ayant  soin  de  maintenir  le  bateau,  à  cbaquu 
voyage,  dans  des  directions  parallèles. 

On  trouvera  dans  le  grand  Dictionnaire  technol,  la  descrip¬ 
tion  tle  la  Drague  de  P^enise  que  le  défaut  d’espace  ne  nous 
periHct  pas  de  donner  ici.  £.  M. 

DRAPS.  {Ans  mécaniques.)  Quand  le  fabricant  a  fait  choix 
de  la  laine  qui  lui  convient,  il  procède  à  Vépluchage  ou  dêlri- 
chage  y  qui  a  po,ur  objet  de  sé[iarer  la  matière  en  tas  de  3  à  4 
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qualités  ;  au  dégraissage  qui  lui  enlève  le  reste  de  suint  ou  de 
saleies  qu’elle  coniient.  La  laine  est  alors  portée  au  diable  ou 
loup.  Cette  inacbiiie  consiste  en  un  tambour  de  3  pieds  de  dia¬ 
mètre  et  autant  de  longueur,  tournant  surson  axe  avec  une  vi¬ 
tesse  de  100  tours  environ  par  minute.  Son  contour  est  armé  de 


pointes  de  fer  qui  se  croisent  avec  d’autres  pointes  semblables. 


fixées  à  l’intéri  eur  d’une  surface  cylindrique ,  au  milieu  de 
laquelle  est  placé  le  tambour.  La  laine  étant  jetée  sur  une  toile 
sans  fin  le  plus  uniformément  possible  ,  est  amenée  à  la  ma¬ 
chine  par  des  cylindres  nourrisseurs  ,  comme  dans  une  carde  ; 
elle  sort  par  le  côté  opposé  ,  après  avoir  reçu  l’action  vive  et 
répétée  des  pointes  du  tambour  en  mouvement.  Cette  machine, 
qui  exige  la  force  d’un  cheval ,  peut  ouvrir  3  ou  4oo  livres  de 
la  ine  par  jour. 

Après  cette  opération ,  vient  le  droussage  ou  cardace  en  gros. 
La  laine  en  sortant  de  cette  machine  se  roule  sur  un  tambour 
et  forme  un  manchon  d’un  poids  donné  ,  qu’on  ouvre  et  qu’on 
place  ensuite  sur  la  carde  à  loqueiles;  c’est  une  carde  analogue 
à  celle  dont  on  fait  usage  pour  le  coton  ,  mais  avec  cette  diffé¬ 
rence  dans  les  résultats ,  que  ,  pour  le  coton ,  toutes  les  opéra¬ 
tions  successives  qu’on  lui  fait  subir,  ont  pour  objet  d’amener 
à  une  direction  parallèle  tous  les  filamens  élémentaire.s ,  afin 
d’avoii’  un  fil  uni  et  sans  barbe  ,  tandis  que  c’est  le  contraire 
qu’on  cherche  dans  la  filature  de  la  laine.  C’est  pour  cette  rai¬ 
son  que  les  loquettes  sont  prises  en  travers  sur  le  tambour  de 
décharge  ,  c’est-à-dire  dans  le  sens  de  sa  longueur,  et  qu’à  cet 
effet  ou  le  couvre  de  plaques  au  lieu  de  rubans  de  cardes.  Cha¬ 
que  loquette  n’a  ainsi  que  la  longueur  du  tambour,  mais  on 
en  forme  des  boudins  d’une  longueur  indéterminée,  en  les 
soudant  les  uns  au  bout  des  autres.  Ces  boudins  ,  placés  dans 
des  paniers,  des  pots  de  fer-blanc  ou  de  tôle ,  sont  portés  aux 


métiers  à  filer.  Voy.  Filature. 

C’est  ainsi  que  se  prépare  la  laine  destinée  à  la  fabrication 
des  draperies  fortes  et  feutrées  j  mais  celle  qui  est  destinée  aux 
étoffes  légères  est  peignée  au  lieu  d’clre  cardée.  oj.  Peignage. 
Nous  réserverons  la  Teinture  pour  uu  article  spécial  :  on  la 
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fait  en  laine ,  en  fil ,  ou  en  drap ,  selon  Tespèce  de  fabri¬ 
cation. 

Tissage. — L'ope'ration  du  foulage  rétrécissant  le  drap  d’en¬ 
viron  la  moitié ,  il  faut  en  tisser  la  toile  d’uue  largeur  double 
de  celle  nu’on  veut  avoir  en  définitive.  Les  beaux  draps  fins 
portant  I  de  large  ont  été  tissés  à  ,  ou  3  aunes.  Ce  travail  se 
fait  avec  un  Métier  a  tisser. 

Les  fils  d’une  chaîne  étant  très  tendres,  quoique se 
cassent  aisément  ;  un  bon  ouvrier  s’en  aperçoit  de  suite  et  les 
rétablit;  il  garantit  ainsi  les  étoffes  des  défauts  qu’on  nomme 
Jourlançure  ^  îardiire,  pas  de  chat,  etc.,  qui  proviennent  des 
fils  de  la  chaîne  qui  manquent ,  qui  sont  trop  ou  trop  peu  ten¬ 
dus,  qui  se  marient  et  ne  croisent  plus.  Un  des  moyens  d’em¬ 
pêcher  la  rupture  des  fils  de  la  chaîne  ,  c’est  de  l’huiler  de 
temps  en  temps  entre  les  tissus  et  le  peigne. 

A  mesure  que  les  pièces  sont  reçues ,  elles  sont  marquées  par 
l’une  des  nopeuses,  qui  y  brode ,  en  caractères  lisibles,  à  l’en¬ 
vers,  en  tête  et  en  queue ,  avec  du  fil  de  couleur  différente  de 
celle  de  l’étoffe,  le  nom  même  du  drap,  celui  du  fabricant  et 
sa  demeure.  On  choisit ,  pour  faire  Vendrait  du  drap ,  le 
côté  de  la  toile  qui  présente  le  moins  de  défauts  ou  de  nœuds. 

Les  pièces  étant  ainsi  marquées,  on  leur  fait  subir  l’opéra¬ 
tion  du  nopage  ,  de  Y  épincetage  et  de  Vépoutissage.,  qui  con¬ 
siste  à  dédoubler  les  fils  qui  seraient  doubles,  à  rapprocher 
les  fils  dans  les  clairures,  à  détruire  les  nœuds  ,  à  l’aide  de  pe¬ 
tites  pinces  pointues  qu’on  appelle  brucelleSy  à  retirer  les 
ordures,  les  pailles  qui  seraient  prises  dans  le  tissu,  qu’on  fait 
tomber  ensuite  à  l’aide  d'un  petit  balai  de  bouleau  sec. 
Cette  opération  a  lieu ,  pour  les  draps  fins ,  au  moins  trois 
fois  en  différentes  circonstances  ;  la  première  sur  le  drap  en 
toile,  et  s’appelle  nopage- en  gras  ou  en  écru ;  la  seconde, 
après  le  lavage  du  drap  ,  s’appelle  nopage  en  maigre j  la  troi¬ 
sième  à  la  sortie  des  apprêts,  et  prend  le  nom  de  nopage  en 
apprêt. 

Foulage  des  draps. — C’est  le  feutrage  d’une  étoffe  de  laine, 
qui  en  fait  du  drap.  On  feutre  les  draps  en  les  foulant ,  au 
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moyen  de  maillets^  à  la  manière  de  France  et  d’Angleterre ,  ou 
de  pilons f  comme  les  Flamands  et  les  Hollandais ,  dans  des  au¬ 
ges  de  bois  qu’on  appelle  piles  on.  pots^  d’une  forme  particulière 
qui  sera  expliquée  au  mot  Moulina  foulon.  Ce  travail  se  divise 
en  trois  temps,  le  lavage ,  le  dégraissage  ^  et  enfin  le  feutrage , 
qui  se  font  avec  de  Tuiine,  de  la  terre  glaise  ou  argile,  et  du 
savon. 

Le  lavage  a  pour  objet  de  purger  le  drap  des  liuiles  et  de  la 
colle  qui  ont  été  employées  lors  du  cardage  et  du  tissage.  Ce 
lavage  se  fait  dans  les  piles  des  foulons  ,  à  Farine  ou  à  la  terre 
glaise ,  en  faisant  battre  les  maillets  ou  pilons  très  lentement, 
pour  ne  pas  donner  à  l’étofi'e  un  coiiimeiicenient  de  feutrage. 
Lorsqu’on  lave  à  la  glaise  ,  on  mouille  d’abord  l’étoffe  pour 
ramollir  la  colle  et  la  disposer  à  se  bien  enduire  de  cette  terre, 
A  cet  effet ,  on  la  roule  sur  elle-même  et  on  la  porte  dans  la 
pile,  où  on  la  fait  battre  en  y  faisant  arriver  de  l’eau  pendant 
une  demi-heure;  alors  on  la  retire,  on  la  laisse  égoutter  un 
peu ,  et  puis  on  la  remet  en  rond  ,  en  répandant  la  terre  par¬ 
dessus.  Cette  pièce  replacée  dans  la  pile  y  est  de  nouveau 
battue  pendant  trois  quarts  d’heure ,  en  versant  en  même 
temps  deux  seaux  de  glaise  bien  épurée  et  bien  délayée  ;  on  la 
fait  ensuite  dégorger,  eu  continuant  le  battage  pendant  une 
heure ,  à  grandes  eaux  qu’on  fait  arriver  par  des  robinets  ,  et 
qu’on  laisse  sortir  par  des  trous  pratiqués  au  fond  des  piles. 

Le  à  Turine  est  moins  long.  Il  suffit  de  mettre  la  pièce 

de  drap  roulée  dans  la  pile ,  et  d’y  verser  assez  d’urine  pour 
la  tremper  entièrement.  Le  reste  se  fait  de  même  que  dans  le 
lavage  à  la  terre. 

Le  drap  ainsi  lavé  et  sec  subit  le  nopage  en  maigre. 

Pour  le  dégraissage  on  fait  battre  le  drap  après  l’avoir  placé 
en  rond  dans  la  pile  avec  de  la  terre  délayée  en  quantité  suffi¬ 
sante,  et  y  faisant  tomber  un  léger  filet  d’eau  pendant  un  quart 
d’heure.  Alors,  arrêtant  le  cours  de  ce  filet  d’eau,  on  laisse 
battre  pendant  six  heures  environ ,  j  usqu’à  ce  qu’enfin  toute 
la  graisse  du  drap  soit  absorbée  par  la  glaise;  ce  qui  se  mani¬ 
feste  par  beaucoup  d’écume  sous  les  pilons.  On  fait  dé- 
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gorgflv  en  laissant  battre  pendant  quelque  temps  à  grande 
eau. 

Pendant  cette  opération,  il  y  3.  une  manœuvre  à  faire  qui 
exige  deux  personnes;  elle  consiste  à  tirer  d’heure  en  heure  le 
drap  de  la  pile  et  à  le  détirer  de  main  en  main  par  les  lisières, 
afin  de  lui  faire  prendre  l’air  et  d’cuipêclier  les  faux  plis  de 
se  former. 

Tout  le  travail  du  lavage  et  du  dégraissage  que  nous  ve¬ 
nons  d’indiquer  n’est  que  préparatoire  à  celui  du  foulage  au 
savon.  Dégorgé  ,  parfaitement  net,  égoutté  au  point  de  n’être 
plus  que  légèrement  humide ,  le  drap  est  placé  dans  la  pile  du 
foulon.  Ayant  fait  dissoudre  dans  l’eau  et  sur  le  feu  7  à  8  livres 
de  savon  blanc ,  plus  ou  moins ,  suivant  la  dimension  de  la 
pièce  d’étoffe,  on  partage  cette  dissolution  savonneusé  en  deux 
portions  égales,  et  l’on  ajoute  à  une  de  ces  moitiés  une  quan¬ 
tité  d’eau  tiède,  de  manière  à  en  avoir  deux  seaux.  On  lui 
donne  le  nom  d'eau  blanche.  Cette  dissolution  étant  refroidie, 
on  en  arrose  le  drap  à  mesure  qu’on  le  range  en  rond  dans  la 
pile  ;  et  puis  on  fait  battre  d’abord  lentement,  et  puis  précipi¬ 
tamment,  pendant  10,  12,  i5,  20,  25,  3o  heures,  et  même 
plus  ,  suivant  que  le  drap  est ,  par  sa  qualité  et  sa  prépara¬ 
tion ,  plus  ou  moins  disposé  dca  foulage ,  et  qu’il  a  peu  ou 
beaucoup  à  perdre  de  sa  dimension. 

H  est  de  règle  qu’un  drap  de  cinq  quarts ,  première  qualité, 
doit  avoir  acquis  la  force  et  l’épaisseur  convenables,  quand  il 
se  trouve  réduit,  après  le  foulage,  savoir,  sur  la  longueur, 
de  63  aunes  à  4?-  ;  et  sur  la  largeur ,  de  2  aunes  un  quart  à 
cinq  quarts.  Ainsi  le  foulage  ^  d’où  dépendent  le  corps,  le 
moelleux  et  la  beauté  du  drap ,  ne  leur  procure  ces  impor¬ 
tantes  qualités  qu’aux  dépens  de  leur  longueur  et  de  leur 
largeur. 

Le  drap  étant  foulé,  on  le  fait  dégorger  dansja  machine 
ù  l’eau  claire ,  en  le  faisant  battre  à  plat  pendant  une  heure  et 
plus,  et  puis  on  le  porte  au  trempoir,  pour  le  bien  rincer  au 
courant  de  l’eau  eu  le  houant,  et  on  le  fait  sécher. 

Les  draps  sortant  des  moulins  à  foulon  subissent  successi- 
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venient  diverses  opérations  qu*on  nomme  apprêts,  h^appré- 
tage  se  compose  dn  lainage ,  du  tondage,  du  ramage,  épou~ 
tissage ,  couchage  ,  pressage  et  entoilage. 

Le  lainage  des  draps  est  une  façon  qu’on  leur  donne ,  alter¬ 
nativement  avec  la  tonte,  en  les  tirant  en  longueur  du  cote  de 
reudroit,  soit  avec  des  brosses  dures,  des  cardes,  soit  avec 
des  tetes  de  chardon.  L’objet  de  celte  façon  est  de  recouvrir, 
de  garnir  d’un  duvet  très  serré  la  surface  du  drap ,  et  de 
donner  en  même  temps  aux  poils  une  direction  déterminée. 

La  machine  appelée  laineuse  consiste  en  un  tambour  formé 
de  cercles  de  fonte,  sur  le  contour  desquels  sont  fixées  lo 
ou  12  barres  de  bois  armées  de  têtes  de  chardons  dont  les 
piquans  sont  tous  dirigés  dans  le  même  sens.  Ce  tambour 
tournant  très  rapidement  sur  son  axe  dans  le  sens  des  pi¬ 
quans  ,  produit  sur  îa  pièce  de  drap  qu’on  lui  présente  succes¬ 
sivement  ,  tantôt  eu  montant  ,  tantôt  en  descendant ,  un 
brossage  très  uniforme. 

Le  tondage  se  fait  avec  une  machine  qui  tond  par  mou¬ 
vement  continu  de  rotation  ,  soit  dans  le  sens  de  la  longueur, 
soit  dans  le  sens  de  la  largeur  de  l’étolFe.  F'.  Tondeuse. 

L’objet  de  la  tonture  est  de  découvrir  le  tissu  ou  la  corde 
du  drap  ,  pour  que  les  chardons  l’atteignent ,  le  pénètrent ,  en 
démêlent  les  poils  et  les  amènent  à  la  surface. 

Du  ramage  des  draps.  Les  draps  ayant  subi  les  opérations 
du  lainage  et  du  tondage,  sont  mis  à  la  r«me  pour  en  efi'acer 
les  plis  et  les  mettre  à  une  largeur  uniforme  dans  toute  leur 
longueur. 

La  rame  est  composée  de  poteaux  plantés  en  terre  et  de 
plusieurs  traverses  dont  la  supérieure  est  mobile.  Les  traverses 
du  bas  et  du  haut  portent  des  crochets  en  fer  très  rapprochés, 
auxquels  on  accroche  le  drap  par  les  lisières  ,  après  l’avoir 
suffisamnient  mouillé;  alors,  élevant  la  traverse  supérieure 
à  l’aide  de  leviers  ou  de  vis ,  on  la  fixe  partout  à  la  même 
hauteur,  quand  on  juge  que  l’étirage  du  drap  est  suffisant. 
On  peut,  de  cette  manière,  lui  rendre  de  la  largeur  qu’il 
aurait  perdue  par  une  rentrée  trop  considérable  au  foulage. 
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On  laisse  se'clier  la  pièce  sur  la  varnc  ;  et  puis  elle  est  remise 
aux  êpoutîsseuses ,  f[iû  rexaminent  avec  la  plus  grande  i/Ren- 
tion  ,  et  en  retirent  la  poussière ,  etc. 

Du  couchage  du  poil  des  draps — Cette  opération  a  pour 
objet  de  donner  une  seule  et  même  direction  aux  poils  d’une 
étolFe  ,  dans  toute  sa  longueur  du  côté  de  l'endroit.  Ce  travail, 
qui  termine  les  façons  du  drap  fin ,  s’exécute  à  une  macbinc 
de  rotation  analogue  à  la  machine  à  lainer ,  mais  dont  la 
moitié  des  barres  du  tambour  sont  des  brosses  raides  de  poils 
de  sanglier^  au  lieu  d’être  des  chardons;  et  l’autre  moitié > 
des  planciies  garnies  de  la  substance  avec  laquelle  on  compose 
les  tuiles  à  lustrer ,  qui  est  un  mélange  de  résine  ,  de  grès 
pilé  et  de  limaille  de  fonte  tamisée,  en  égale  quantité ,  le  tout 
mêlé  et  broyé  à  chaud ,  de  manière  qu’étant  refroidi ,  il 
a  la  consistance  d’une  pierre.  Le  drap  doit  être  légèrement 
arrosé. 

Le  couchage  étant  terminé ,  on  plie  la  pièce  en  deux  dans 
le  sens  de  sa  longueur,  l’endroit  en  dedans,  les  lisières  l’une 
contre  l’autre  ;  et  puis  la  repliant  sur  elle-même  en  zig-zag,  on 
en  fait  un  rouleau  enveloppé  de  la  tête  ,  qu’on  porte  ainsi  à  la 
presse.  E.  M. 

DYNAMOMÈTRE.  {^Arts  mécani^  ues.)  Instrument  destiné 
à  donner  la  mesure  de  l’intensité  des  forces.  Nous  ne  parle¬ 
rons  ici  que  de  celui  de  Régnier,  le  seul  qui  soit  en  usage.  La 
force  y  est  mesurée  par  le  degré  de  flexion  qu’elle  est  capable 
de  faire  subir  à  une  lame  épaisse  de  ressort  en  acier.  La  diffi¬ 
culté  se  réduit  à  disposer  cette  lame  dans  un  appareil  qui 
permette  d’estimer  cominodéinent  les  effets  des  forces  ,  et 
qui  puisse  s’étendre  entre  les  limites  des  puissances  qu’on 
emploie  dans  les  cas  ordinaires. 

La  pièce  principale  du  dynamomètre  est  un  ressort  d’acier 
trempé  QQ  (  fig-  19,  pL  ii  ) ,  formé  de  deux  arcs  égaux  qui 
se  regardent  par  leurs  concavités,  et  dont  les  bouts  sont 
réunis  par  deux  coudes  ou  demi-anneaux  ;  le  tout  est  d’une 
seule  pièce. 

Au  milieu  tle  run  des  ai  es  de  l’ovale ,  on  ajuste  solidement 
Abrégé,  T.  11.  3^ 
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à  via  une  patte  B  destine'e  à  porter  et  maintenir  un  quart  de 
cercle  GI  en  cuivre  jaune  ;  Tare  est  gradue',  et  chaque  divi¬ 
sion  repre'sente  un  poids  déterminé  ,  comme  on  le  verra  ci- 
après.  A  la  branche  opposée  du  ressort  est  un  petit  support 
d^acier  D,  ajusté  comme  le  premier  ,  et  taillé  en  fourchette  à 
sou  extrémité ,  pour  recevoir  une  pièce  d’acier  E  :  cette  pièce 
est  un  repoussoir  qui  y  est  maintenu  par  une  goupille 
à  vis. 

Sur  la  plaque  du  quart  de  cercle  est  en  F  une  aiguille  d’acier 
très  fine  et  très  légère ,  fixée  à  vis  en  O  au  centre  ilu  cadran  ; 
cette  aiguille  porte  vers  rextrémité  une  petite  rondelle  de 
peau  ou  de  drap,  collée  sous  la  patte  K,  afin  que  le  frotte¬ 
ment  de  raiguilic  sur  le  limbe  soit  doux  et  uniforme,  et  que 
l’aiguille  reste  à  la  position  où  on  Ta  poussée,  comme  il  va 
être  dit.  Lorsque  la  puissance  fléchira  le  ressort  ovale ,  on  ne 
doit  pas  s’attendre  qu’elle  se  conservera  constamment  la  même 
dans  toute  la  durée  des  épreuves  ;  elle  aura  des  accès  de  fai¬ 
blesse  qui  feraient  trembler  l’index  et  empêcheraient  d’en  lire 
les  indications.  Cet  inconvénient  sera  évité  par  cette  disposi¬ 
tion  de  l’aiguille. 

Le  repoussoir  E  presse,  par  son  extrémité,  la  petite  bran¬ 
che  b  du  levier  coudé  ÙTTC,  dont  la  plus  longue  branche  HG 
est  terminée  par  un  index  sous  lequel  se  trouve  soudée  une 
goupille  perpendiculaire  au  plan  du  cadran  ;  cette  goupille  sert 
de  pied  à  l’index  lorsqu’il  se  meut  parallèlement  au  plan  du 
cadran  ,  et  pousse  devant  elle  l’aiguille  d’acier  F. 

Il  est  facile  maintenant  tie  comprendre  le  mécanisme  du 
dynamomètre.  Lorsqu’en  exerçant  une  forte  pression  tendante 
il  déprimer  les  arcs  des  branches  d’acier  du  ressort  ovale,  on 
fait  rapprocher  les  supports  B  et  D  l’un  de  l’autre  ,  le  repous¬ 
soir  E  agit  sur  le  bout  b  du  levier  coudé  ÙHC ,  et  le  chasse 
devant  lui  ;  ce  qui  force  l’index  C  à  se  mouvoir.  Cet  index 
pousse  donc  l’aiguille  F  et  l’amène  à  une  position  C{ui  dépend 
de  la  force  avec  laquelle  le  ressort  a  été  comprimé.  L’aiguille  F 
reste  alors  dans  la  situation  où  elle  s’est  trouvée  anienée  par 
cet  effort ,  et  on  lit  ensuite,  sur  le  cadran,  la  graduation 
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([u’elle  indique  î  on  évalué  ainsi  le  maximum  de  puissance 
développée  par  raction  motrice. 

Il  y  a  une  autre  manière  d^agir  sur  le  ressort  ;  c’est  en  ti¬ 
rant  en  sens  contraire  les  deux  coudes  Q  ou  demi-anneaux  qui 
terminent  ses  arcs  :  l’écart  détermine  un  rapprochement  dans 
les  arcs ,  et  ce  mouvement  est  pareillement  indiqué  par  l’ai¬ 
guille  F  J  mais  comme  ce  mode  d’action  produit  des  effets 
bien  moindres  que  le  premier ,  on  «termine  l’aiguille  indica¬ 
trice  par  deux  pointes,  et  le  cadran  porte  deux  arcs  diver¬ 
sement  gradués,  sur  les  divisions  desquels  ces  pointes  se  pré¬ 
sentent,  L’une  de  ces  graduations  convient  au  cas  où  la  puis¬ 
sance  presse  les  deux  arcs  du  ressort  pour  les  rapprocher  l’un 
de  l’autre  ;  c’est  V échelle  de  pression  .*  l’autre  est  V échelle  de 
tirage . 

Quant  à  la  manière  de  régler  le  dynamomètre ,  afin  d’ap¬ 
précier  à  quels  poids  correspondent  les  divisions  du  cadran, 
il  faut  soumettre  l’instrument  à  une  épreuve  qui  donne  le 
résultat  d’un  effort  connu.  Par  exemple,  on  charge  l’arc  su¬ 
périeur  du  ressort  d’un  poids  suffisant  pour  pousser  l’aiguille 
indicatrice  jusqu’à  l’extrémité  de  l’arc  ;  si  l’on  trouve  que  ce 
poids  est  de  i3o  kilogrammes,  on  divisera  l’arc  d’excursion  en 
i3o  parties  égales ,  dont  chacune  représentera  le  poids  d’un 
kilogramme.  Cela  résulte  de  ce  que  l’expérience  et  la  théorie 
s'accordent  à  prouver  que  l'élasticité  des  ressorts  d’acier  pro¬ 
duit  dans  les  deux  arcs  des  déplacemens  qui'vaiâent  propor¬ 
tionnellement  à  la  force  qui  les  presse.  Fr. 


FIN  DU  ÜEUXtÈME  VOLUME. 
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